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1/  Les  contenus  accessibles  sur  le  site  Gallica  sont  pour  la  plupart 
des  reproductions  numériques  d'oeuvres  tombées  dans  le 
domaine  public  provenant  des  collections  de  la  BnF.  Leur 
réutilisation  s'inscrit  dans  le  cadre  de  la  loi  n°78-753  du  17  juillet 
1978  : 

-  La  réutilisation  non  commerciale  de  ces  contenus  est  libre  et 
gratuite  dans  le  respect  de  la  législation  en  vigueur  et  notamment 
du  maintien  de  la  mention  de  source. 

-  La  réutilisation  commerciale  de  ces  contenus  est  payante  et  fait 
l'objet  d'une  licence.  Est  entendue  par  réutilisation  commerciale  la 
revente  de  contenus  sous  forme  de  produits  élaborés  ou  de 
fourniture  de  service. 
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2/  Les  contenus  de  Gallica  sont  la  propriété  de  la  BnF  au  sens  de 
l'article  L.2112-1  du  code  général  de  la  propriété  des  personnes 
publiques. 

3/  Quelques  contenus  sont  soumis  à  un  régime  de  réutilisation 
particulier.  Il  s'agit  : 

-  des  reproductions  de  documents  protégés  par  un  droit  d'auteur 
appartenant  à  un  tiers.  Ces  documents  ne  peuvent  être  réutilisés, 
sauf  dans  le  cadre  de  la  copie  privée,  sans  l'autorisation  préalable 
du  titulaire  des  droits. 

-  des  reproductions  de  documents  conservés  dans  les 
bibliothèques  ou  autres  institutions  partenaires.  Ceux-ci  sont 
signalés  par  la  mention  Source  gallica.BnF.fr  /  Bibliothèque 
municipale  de  ...  (ou  autre  partenaire).  L'utilisateur  est  invité  à 
s'informer  auprès  de  ces  bibliothèques  de  leurs  conditions  de 
réutilisation. 


4/  Gallica  constitue  une  base  de  données,  dont  la  BnF  est  le 
producteur,  protégée  au  sens  des  articles  L341-1  et  suivants  du 
code  de  la  propriété  intellectuelle. 

5/  Les  présentes  conditions  d'utilisation  des  contenus  de  Gallica 
sont  régies  par  la  loi  française.  En  cas  de  réutilisation  prévue  dans 
un  autre  pays,  il  appartient  à  chaque  utilisateur  de  vérifier  la 
conformité  de  son  projet  avec  le  droit  de  ce  pays. 

6/  L'utilisateur  s'engage  à  respecter  les  présentes  conditions 
d'utilisation  ainsi  que  la  législation  en  vigueur,  notamment  en 
matière  de  propriété  intellectuelle.  En  cas  de  non  respect  de  ces 
dispositions,  il  est  notamment  passible  d'une  amende  prévue  par 
la  loi  du  17  juillet  1978. 

7/  Pour  obtenir  un  document  de  Gallica  en  haute  définition, 
contacter 

utilisationcommerciale@bnf.fr. 
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SABRE.  Foy,  Armes  Bi.\NcnE3.  ,  Fr. 

SAFRE.  Aprùs  uToii* Bocartié  la  mine  de  cobalt  arsenical,  ou 
\ii  milfo-arsrniarc  de  cobalt  des  modernes,  eP  i’aroir  soumise  au 
grillage  pour  en  séparer  la  plus  grande  partie  du  soufre  et  de 
Farsenic  ([u’elle  renferme,  on  a  pour  résidu  un  oxide  impur  de 
cobalt  d’un  gris-noirâtre,  contenant  de  la  silice  et  de  l’oxide  de 
fer,  (le  résidu ,  mêlé  à  3  parties  de  sable  siliceux  ou  de  cpiartz 
pulvérisé,  est  la  substance  qui,  dans  le  commerce,  porte  le  nom 
desafre.  Ce  mélange,  suffisamment  cbauCfé  à  l’aide  d’un  fondant, 
SC  réduit  en  un  xerre  d’un  bleu  si  intense,  qu’il  paraît  noir.  La 
plus  petite  ([uantité  de  safre  suffit  pour  communiquer  cctlc  cou¬ 
leur  à  une  quantité  considéralilc  de  matière  xitrifiée.  Le  safre 
sert  à  colorer  les  émaux,  les  porcelaines,  la  faïence,  et  il  était 
employé  à  cet  usage  loug-lcmps  avant  qu’oii  en  connût  la  na- 
Abuécé,  T.  VL  1 


SAFRE. 


ture.  Le  verre  d’un  bleu  noir,  que  Ton  obtient  par  la  fusion 
de  3  parties  de  safre  avec  1  partie  de  carbonate  de  potasse  du 
commerce,  pulvérisé  au  moulin,  tamisé  et  lavé,  fournit  la  pou¬ 
dre  bleue  plus  ou  moins  fine  qui  porte  le  nom  à^atar;  on  s’en 
sert  pour  colorer  l’empois,  et  donner  aux  toiles,  aux  mousse¬ 
lines,  aux  papiers,  une  teinte  bleuâtre  qui  en  relève  la  blan¬ 
cheur.’ En  Suède ,  on  a  récemment  améliore  la  fabrication  du 
safre  par  le  procédé  suivant  (1)  :  on  grille  la  mine  de  cobalt  jus¬ 
qu’à  ce  qu’elle  ait  perdu  la  plus  grande  partie  de  son  arsenic.  Le 
résidu  ou  oxide  noir  impur  est  mêlé  a  une  quantité  d’acide  sul¬ 
furique  concentré,  suffisante  pour  en  former  une  pâte  épaisse, 
que  l’on  expose  à  une  chaleur  d’abord  modérée,  puis  poussée 
jusqu’au  rouge-cerise,  pendant  une  heure.  Le  sulfate  ainsi  ob- . 
tenu  est  réduit  en  poudre,  et  dissous  dans  l’eau;  on  y  ajoute  peu 
à  peu  une  dissolution  de  carbonate  de  potasse,  pour  en  séparer 
ce  qui  peut  rester  d’oxide  de  fer;  il  en  resterait  surtout,  si  l’on 
n’avait  pas  cliaulFé  assez  fortement  pour  décomposer  tout  le 
proto-sulfate  de  fer.  Dans  ce  cas,  il  faudrait  oxider  celui-ci  avec 
de  l’acidc  nitrique,  avant  de  précipiter  la  dissolution  par  la  po¬ 


tasse. 

Lorsqu’on  s’aperçoit,  à  la  couleur  du  précipité,  que  la  po¬ 
tasse  ne  sépare  plus  que  du  carbonate  de  cobalt,  ou  laisse  dé¬ 
poser,  on  décante  le  liquide  surnageant,  et  on  le  précipite  au 
moyen  d’une  dissolution  de  silicate  de  potasse,  que  l’on  prépare 
de  la  manière  suivante  : 

On  mêle  avec  soin  10  parties  de  potasse,  15  parties  de  quartz 
bien  pulvérisé  ou  de  sable  fin  ordinaire,  et  1  partie  de  charbon 
en  poudre  ;  on  fait  fondre  ce  mélange  dans  un  creuset  de  terre 
de  brique,  opération  qui  exige  cinq  ù  six  heures  d’un  leu  sou¬ 
tenu.  La  masse,  fondue  et  pulvérisée,  se  laisse  facilement  dis¬ 
soudre  dans  de  l’eau  bouillante,  en  ajoutant  peu  ù  peu,  et  à  me¬ 
sure'  qu’elle  se  dissout,  la  poudre  de  ce  verre  pilé.  La  dissolution 


(I)  Ce  procédé  a  été  communiqué  à  M.  Robiquet,  par  M.  BerzéJiu*. 
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filtrée  est  sans  couleur  ;  elle  se  conserve  assez  bien  ù  l’air,  si  elle 
contient  1  partie  ilu  verre  sur  5  l\  6  parties  d’eau.  Le  silicate  de 
cobalt  qui  se  précipite  par  le  mélange  des  deux  dissolutions  est, 
de  toutes  les  préparations  de  cobalt,  celle  qui  convient  le  mieux 
ù  la  peinture  sur  porcelaine,  et  pour  la  fabrication  du  verre  bleu. 
Cette  assertion  n’est  pas  douteuse,  puisque  ce  sel  est  infiniment 
plus  pur  que  tous  les  mélanges  employés  jusqu’ici  sous  le  nom 
de  safre  L . a. 

SAGOU.  On  nomme  ainsi  une  substance  alimentaire,  blan¬ 
châtre,  féculente,  qui  se  trouve  dans  le  commerce  sous  forme 
granuleuse.  Ce  n’est  autre  chose  que  la  partie  médullaire  qui 
forme  la  presque  totalité  du  tronc  des  sagouiers,  plantes  de  la 
famille  des  palmiers. 

On  extrait  le  sagou  de  la  manière  suivante  :  on  fend  l’arbre 
dans  sa  longueur,  on  écrase  la  partie  intérieure  qui  est  pulpeuse, 
on  la  rassemble  dans  des  espèces  de  cônes  ou  d’entonnoirs  faits 
d’écorces  d’arbres,  dont  les  interstices  sont  aussi  larges  que  ceux 
d’un  tamis  de  crin;  on  la  délaie  ensuite  avec  de  l’eau  qui  en¬ 
traîne  la  partie  la  plus  fine  et  la  plus  blanche  de  la  moelle;  celle-ci 
se  dépose  peu  ii  peu;  on  la  sépare  par  la  décantation  de  l’eau  qui 
la  surnage  et  on  la  passe  au  travers  de  toiles  métalliques  perfo¬ 
rées,  de  la  même  manière  qu’on  fabrique  en  Europe  le  vermi¬ 
celle,  puis  on  fait  dessécher  au  soleil,  et  l’on  broie  légèrement. 
Le  sagou  prend  alors  la  forme  de  petits  grains  roussâtres,  sous 
laquelle  on  nous  l’apporte  de  l’Inde. 

Le  sagou  est  une  matière  amllacée,  qui  se  ramollit,  devient 
transparente  et  finit  par  se  dissoudre  dans  l’eau  ;  on  en  forme 
avec  le  lait  et  le  bouillon  ,  des  potages  légers,  que  l’on  recom¬ 
mande  durant  les  convalescences  et  dans  les  affections  de  poi¬ 
trine.  Pour  le  faire  dissoudre  et  cuire  avec  promptitude,  on  en 
met  dans  un  poêlon  environ  une  cuillerée,  que  l’on  délaie  peu  ù 
peu  dans  un  demi-litre  de  lait,  de  bouillon  ou  simplement  d’eau 
chaude  ;  on  place  ce  poêlon  sur  un  feu  doux  et  l’on  remue  sans 
discontinuer,  afin  que  toutes  les  parties  solides  restent  eu  sus¬ 
pension  jusqu’à  ce  que  le  sagou  soit  dissout  ;  ou  y  ajoute  alors 
du  sucre  et  un  assaisonnement  quelconque.  P. 

1.. 


4  SALICINE. 

SALAISON.  Operation  qui  a  pour  but  de  conserver  diverses 
substances  alimentaires  ^  et  notamment  des  poissons  et  la  chair 
des  animaux. 

Quelle  que  soit  la  substance  à  conserver,  il  faut  que  son  vo¬ 
lume  soit  assez  peu  considérable  pour  que  la  solution  de  sel  ma¬ 
rin  le  puisse  pénétrer  graduel tement.  Aussi  dépèce-t-on  en 
tranches  ou  morceaux  de  2  ou  3  pouces,  au  plus,  les  gros  ani¬ 
maux  que  l’on  sale.  On  roule  dans  le  sel  chacun  des  morceaux, 
et  l’on  en  forme  dans  des  pots  ou  des  barils,  des  couches  super¬ 
posées  et  alternatives  de  sel  et  de  substance  salée  ;  on  recouvre 
d’un  dernier  lit  de  sel,  puis  on  ferme  aussi  hermétiquement  que 
possible. 

On  ajoute  quelquefois  un  peu  de  nitre  au  sel  marin,  afin  de 
conserver  une  plus  belle  couleur  à  la  chair.  P. 

SALEP.  Ou  donne  ce  nom  aux  bulbes  desséchées  d’orchis, 
que  le  commerce  apporte  de  la  Perse  et  de  l’Asie-Mineure. 

Le  salep  est  en  petits  grains  ovales,  d’une  couleur  jaune- 
hlanchrdrc,  quelquefois  à  demi  transparens,  cornés,  très  durs, 
inodores,  ou  très  peu  odorans,  tPim  goût  analogue  à  celui 
de  la  gomme  adraganthe.  Ils  sont  composés  presqu’cnlièremeiit 
de  fécule. 

On  regarde  le  salep  comme  un  bon  analeptique  ;  on  en  lait 
avec  l’eau  bouillante ,  une  gelée  que  l’on  rend  plus  agréable  par 
l’addition  du  sucre  et  de  divers  aromates. 

SALICINE.  Cette  substance  que  l’on  a  decouverte  dans  l’é¬ 
corce  du  saule  et  d’un  petit  nombre  d’autres  arbres,  crislallisc 
en  aiguilles  blanches  et  soyeuses,  d’une  saveur  amère  et  légè¬ 
rement  aromatique.  100  parties  d’eau  en  dissolvent  environ  G  à 
la  température  ordinaire  et  une  quantité  Ijcaucoup  plus  consi¬ 
dérable  à  100°, ;  l’alcool  la  dissout,  l’éther  ne  l’attaque  pas. 

L’acide  sulfurique  concenlré  lui  fait  prendre  une  fort  l.ollo 
couleur  rouge  ;  les  acides  hydrochloriquc  et  nitrique  la  dissolvent 
sans  se  colorer, 

La  noix  de  galle,  la  gélatine,  l’acétale  de' plomb  neutre  et 
basique,  l’alun  et  l’émétique,  ne  la  précipitent  pas  de  sa  disso¬ 
lution  aqueuse.  La  chaleur  la  fond  cl  la  décompose  ensuite, 
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comme  elle  le  fait  pour  les  autres  matières  organi<ï«CS. 

La  salicinc  jouit  de  propriétés  frébrifugesj  et  l’on  avait  cru,  à 
répoque  de  sa  découvcrlc ,  qu’elle  pourrait  remplacer  avec 
avantage  le  sulfate  de  quinine  dont  le  prix  est  beaucoup  plus 


fit 


On  la  prépare  de  la  manière  suivante  ^  d’après  J\l.  Leroux.  On 
fait  bouillir  pendant  une  heure  S  livres  d’écorce  de  saule  [Salix 
lic(ix)  pulvérisé,  dans  15  livres  d’eau  chargée  de  fonces  de  car¬ 
bonate  de  potasse;  on  passe  et  l’on  ajoute  à  froid  2  livres  de  sous- 
acctale  de  plomb  liquide;  on  laisse  déposer,  on  filtre  et  l’on 
traite  par  l’acide  sulfurique  pour  séparer  la  majeure  partie  du 
plomb;  puis  on  achève  d’en  opérer  la  complète  précipitation, 
en  soumettant  la  dissolution  à  un  courant  d’hydrogène  sulfuré. 
Il  faut  ensuite  saturer  l’excès  d’acide  par  de  la  craie,  filtrer  de 
nouveau,  conceiUrcr  la  liqueur,  la  saturer  par  de  l’acide  sulfu¬ 
rique  étendu  d’eau,  décolorer  par  le  noir  et  filtrer  bouillant, 
faire  cristalliser  à  deux  reprises,  et  sécher  à  l’abri  du  contact  de 
la  lumière.  On  obtient  ainsi,  suivant  l’auteur,  une  once  environ 
de  salicinc,  pour  la  quantité  indiquée  d’écorce. 

SALINE.  On  nomme  ainsi  le  lieu  d’exploitation  du  sel  marin, 
soit  que  l’extraction  s’en  fasse  par  l’évaporation  d’eaux  salées, 
soit  que  l’on  tire  des  mines  le  sel  en  bloc. 

Une  grande  partie  du  sel  qui  se  consomme  se  trouve  dans  la 
terre,  tout  formé;  il  constitue  des  dépôts  très  considérables, 
d’où  on  l’extrait  en  masse  solides,  et  qui  donnent  lieu  à  d’abon¬ 
dantes  sources  salées,  également  exploitables. 

Les  mines  de  AVilliezka ,  en  Pologne,  sont  pratiquées  dans  un 
dépôt  salifèrc,  ayant  environ  200  lieues  de  longueur  et  40  de 
largeur,  et  plus  de  300  mètre  d’épaisseur.  On  a  trouvé  en  France, 
dans  le  département  de  la  Mciirthc,  un  banc  analogue;  ce  sel  est 
tantôt  blanc  et  transparent  ,  et  alors  presque  complètement  pur, 
ou  ])rcn  opaque,  coloré  en  une  teinte  rougeritre  ou  brune  par 
1  oxide  de  fer,  renfermant  en  outre  de  l’argile,  des  traces  de 
bitume,  de  charlion,  etc.,  etc. 

L’exploitation  du  sel  gmrnc  ou  des  mines  se  fait  à  l’aide  do 
puits  et  galeries,  comme  les  autres  minerais.  On  le  raffine  sur 
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la  mine  même  avant  de  le  livrer  la  plupart  des  arts  domesti¬ 
ques.  Ce  raffinage  consiste  dans  une  dissolution  aqueuse  du  sel , 
et  dans  une  évaporation  après  décantation, 

L*cxtraction  du  sel  des  eaux  de  la  mer  ou  de  celles  des  sources 
salées,  varie  suivant  les  pays.  Dans  les  pays  méridionaux,  pen¬ 
dant  l’été ,  l’évaporation  des  eaux  de  la  mer  se  fait  spontanément 
par  les  courans  naturels  de  l’air  atmosphérique ,  dans  les  marais 
satans.  Ce  sont  des  réservoirs  disposés  sur  une  plage  unie,  dont 
le  sol  est  argileux ,  située  au  bord  de  la  mer,  et  mise  à  l’abri  des 
marées.  L’eau  de  la  mer  est  conduite  d’abord  dans  un  séservoir 


appelé  Jas,  qui  doit  recevoir  deux  pieds  d’eau  au  moins,  et  G 
pieds  au  plus.  Dans  ce  réservoir  l’eau  commence  à  s’évaporer,  et 
surtout  elle  se  dépouille  des  corps  qu’elle  tenait  en  suspension. 
Au  moyen  d’un  tuyau  ou  gourmas ,  on  la  fait  passer  dans  une 
suite  de  bassins  nommés  co  tic  fies  ;  de  ceux-ci,  au  moyen  de 


faux  ~  gourmas  y  autres  tuyaux  souterrains,  clic  passe  dans  le 


mort.  C’est  un  canal  qui  fait  le  tour  du  marais,  et  auquel  on 
donne  jusqu’à  é[,Û00  mètres  de  longueur.  Le  mort  amène  l’eau 
dans  de  nouveaux  bassins,  connus  sous  le  nom  de  tables;  de 
ceux-ci  elle  passe  dans  une  série  de  bassins  semblables,  désignés 
sous  le  nom  de  muant  ;  du  muant,  l’eau  arrive  enfin  dons  les 
aires  y  où  s  achève  son  évaporation  ;  elle  y  parvient  par  des  ca¬ 
naux  nommés  brassoursy  qui  versent  chacun  l’eau  dans  quatre 
aires,  par  des  conduits  souterrains,  qu’on  perce  et  qu’on  ferme 


i\  volonté.  L’câu  arrive 


déjà  très  concentrée  dans  les  aires,  et 


ne  tarde  pas  ù  y  saliner.  Le  dépôt  du  sel  s’annonce  ordinaire¬ 
ment  par  une  teinte  rougeâtre,  qui  se  développe  dans  l’eau.  Le 
sel  cristallise  à  la  surface  de  l’eau  ;  quand  la  croûte  qu’il  y  forme 
est  assez  épaisse,  on  ramasse  le  sel,  et  on  le  met  en  tas  sur  le 
chemin  qui  sépare  les  aires,  et  qu’on  désigne  sous  le  nom  derxV. 
Dans  certains  marais,  au  lieu  de  briser  la  croûte  de  sel,  on  la 
ramasse  en  récremant  avec  un  râteau  à  long  manche. 

Le  sel  est  mis  en  las  coniques  nommés  pilots  y  ou  en  tas  pyra¬ 
midaux  j,  qu’on  appelle  taches;  ces  tas  sont  recouverts  tic  pailles 
ou  d’herbages  qui  les  garantissent  de  la  pluie.  Le  sel  ainsi  con¬ 
servé  en  tas,  s’égoutte  et  se  purifie  meme,  en  ce  que  les  sels  dé- 
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liquescens  qu’il  contient,  attirent  peu  à  peu'  1  humidité  de  I  air,  . 
et  s’écoulent  en  solution.  La  récolte  du  sel  est  d’autant  meilleure 
qup  la  saison  a  été  plus  sèclie  et  plus  chaude  ;  quelquefois  elle  est 
presque  nulle,  si  la  saison  a  été  pluvieuse.  Le  sel,  préparé  comme 
nous  venons  de  le  dire,  est  expédié  dans  le  commerce  sous  les 
noms  de  sei  hntly  sel  marbi^  sel  de  ctdsine^  sel  commun,  etc.,  etc. 

Sources  salées.  L’exploitation  des  eaux  naturelles  a  lieu  par  des 
procédés  qui  varient  suivant  les  circonstances  locales,  mais  qui 
généralement  comprennent  l’évaporation  à  l’air  libre,  cl  l’éva- 
poration  à  l’aide  du  fou. 

Ces  eaux  renferment  ordinairement  du  chlorure  de  sodium,  du 
chlorure  de  magnésium,  du  sulfate  de  magnésie,  du  sulfate  de 
cliaux,  et  quelquefois  du  carbonate  de  fer  dissous  par  un  excès 
d’acide  carbonique. 

L’eau  étant  parvenue  dans  la  saline,  on  commence  son  éva¬ 
poration  dans  les  bâllmcns  de  graduation;  ce  sont  des  hangars 
très  longs,  assez  élevés,  ouverts  atout  vent,  et  dans  lesquels 
011  dispose  des  appareils  destinés  à  diviser,  puis  aérer  autant 
qu’on  peut,  l’cau  de  source.  Tanlêt  on  se  sert  de  fagots  d’épines 
amoncelés  par  couches  horizontales  en  parallélépipèdes  rectan¬ 
gles;  tantôt  on  emploie  des  cordes  tendues  verticalement  du  haut 
en  bus  du  hangar;  tantôt  enfin,  ce  sont  des  tables  légèrement  in¬ 
clinées.  Dans  le  premier  cas,  l’eau  qu’on  veut  concentrer  est  versée 
sur  les  l'agots,  où  elle  se  divise  en  couches  excessivement  minces, 
coule  d’une  hranehe  à  l’autre,  et  se  trouve,  pendant  tout  son 
trajet,  en  contact  avec  l’air  qui  circule  au  travers  dns  fagots. 

Lorsqu’on  se  sert  de  cordes  verticales  tendues  sous  le  Itangar, 
l’eau  ruisselle  autour  de  ces  cordes.  Elle  se  divise  donc  encore 
beaucoup ,  et  olTre  à  l’air  do  nombreux  points  de  contact. 

« 

Dans  les  hàliincns  à  tables,  deux  rangées  de  celles-ci  en  bois, 
à  rebords  très  peu  élevés,  sont  disposées  sons  le  hangar.  Doux 
cuvellcs  sont  légèrerneul  inclinées  alternativement,  la  première 
dans  un  sens,  la  deuxième  dans  l’autre.  A  leur  partie  la  plu-s 
basse,  est  pratiqué  un  trou  qui  permet  a  l’eau  versée  sut'  le  bout 
opposé  de  la  tablette  supérieure  de  tomber  dans  celle  qui  est  au- 
(lessous,  et  ainsi  de  suite.  1^’air  passe  entre  Iç?  labluttes,  et  sé- 


f 


s 
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chant  la  couche  mince  d^eau  salée  qui  s’y  trouve,  so  sature  (le 
vapeur  aqueuse,  et  se  renouvelant  sans  cesse,  rend  ainsi  l’cva- 
poratioii  très  prompte. 

Les  bfltimcns  de  graduation  à  fagots  d’épines  sont  formés 
tantôt  avec  une  seule  pile  d’épines,  tantôt  avec  deux,  tantôt  avec 
trois.  Ils  sont  construits  avec  une  charpente  en  hois  ouverte  à  tous 
les  vents,  que  Ton  soutient  quelquefois  par  des  piliers  de  mapon- 
neric  J  ils  sont  couverts  d’un  toit  en  planches  qui  abrite  les  fagots 
et  empêche  le  mélange  des  eaux  de  pluie  avec  les  eaux  salées. 

Ces  bûtimens  ont  une  longiunir  de  550  ô  350  mètres  sur  8  à  iO 

■ 

mètres  de  largeur;  leur  position  doit  être  étudiée  avec  soin,  eu 

égard  a  la  direction  liahitucllc  du  vent  de  Ja  contrée  où  ils  sont 

places.  On  conçoit  que  l’air  doit  les  frapper  perpendiculairement 

■« 

à  leur  longueur,  et  que  le  mode  de  distribution  des  eaux  doit 
être  susceptible  de  changer  à  volonté,  d’après  les  changemens 
que  la  direction  du  vent  éprouve  elle-même.  Les  pompes  qui 
élèvent  l’eau  salée  sont  placées  ordinairement  au  milieu  du  bâ- 
liment,  et  la  puisent  dans  des  réservfdrs  situés  vers  sa  partie 
inférieure,  pour  la  porter  dans  des  canaux  qui  la  déversent  sur 
les  fagots.  Ces  pompes  sont  presque  toujours  mues  par  une  roue 
hydraulique. 

Quand 'l’eau  salée  a  été  amenée  ù  une  .^densité  d’environ 
1,040,  on  l’introduit  dans  des  haîssoirs^  vastes  réservoirs  en  ma¬ 
çonnerie  couverts.  L’eau  y  dépose  les  matières  qu’elles  tenait  en 
suspension  ;  de  là  elle  est  conduite  dans  l’atelier  où  elle  doit 
être  soumise,  à  une  évaporation  rapide  dans  des  cliautlièrcs. 
Ces  chaudières  ou  poplcs  sont  très  vastes  et  faites  avec  des  pla¬ 
ques  de  tôle  forte  de  4  à  5  millimètres  d’épaisseur,  assc]nl>Iéc.s 
par  des  clous  rivés;  elles  sont  smiteiiues  par  des  piliers  en  fonte 
placés  au-dessous.  On  brfilc  du  bois  ou  de  la  IiouîUe. 

Le  travail  se  divise  en  trois  opérations  distinctes  :  le  schlolage, 
la  prccipiiaiioii  du  sel  et  la  dcssicalion  du  sel  égoutté.  Ces  trois 
opérations  marchent  de  front  et  ordinairement  an  moyen  d’uii 
seul  foyer. 

On  désigne  en  Allemagne,  sous  le  nom  de  sddot^  un  dépôt 
abondant  qui  sc  forme  quand  l’eau  salée  est  mise  en  cbullition. 
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Le  schlot  est  principalement  formé  de  sulfates  de  chaux  et  dc‘ 
soude. 

Pour  schloter,  on  amène  dans  les  chaudières  l’eau  des  bais- 
soirs,  qui  marque  18"  de  Baume,  et  on  la  fait  bouillir.  Il  se 
fonne  aussitôt  une  écume  provenant  de  matières  extractives 
enlevées  et  coagulées  par  rébullltion  ;  on  y  ajoute  quelquefois 
un  peu  de  sang  de  bœuf  fouetté  dans  de  l’eau  froide ,  pour  faci¬ 
liter  la  séparation  de  cette  matière.  Comme  l’eau  salée  est  ordi¬ 
nairement  alors  saturée  de  sulfate  de  chaux,  le  schlolage  com¬ 
mence  bientôt  ;  le  sulfate  double  se  dépose  entraînant  du  sel 
marin;  on  l’enlève  avec  de  longs  râbles,  et  on  le  dépose  dans 
des  augets  carrés  en  tôle,  connus  sous  le  nom  tV angelots ,  qui 
sont  placés  au-dessus  de  la  chaudière.  Au  bout  de  15  iV  20 
heures  de  feu,  le  sel  commence  à  sc  déposer  lui-même  :  ce¬ 
pendant  on  no  procède  pas  encore  au  salinage.  On  ajoute  de 
nouvelle  eau  provenant  des  baissoirs ,  et  l’on  sclilotc  encore 
pendant  8  ou  10  heures.  Quand  la  chaudière  est  pleine  d’eau  à 
27"  de  Baume,  elle  est  bonne  à  saiincr. 

On  la  porte  alors  dans  la  chaudière  de  salinage  ou  de  saccage, 


où  elle  est  chauffée  modérément.  Le  sel  cristallise  en  trémies  ou 
pieds  de  mouches ,  à  la  surface  du  liquide.  On  sépare  d’abord  un 
peu  d’écume  qui  sc  forme,  puis  on  ramasse  le  sel  à  l’aide  d’une 
grande  écumoire  ou  pelle  trouée,  et  on  l’égoutte  dans  des  tré¬ 
mies,  de  là  il  passe  an  séclioir. 

Le  salinage  dure  plusieurs  jours  ;  il  n’est  arrêté  que  lorsque  le 
sel  devient  impur;  il  reste  une  eau-mère  épaisse,  visqueuse  et 
odorante,  contenant  beaucoup  de  chlorure  de  magnésium,  du 
sel  marin,  du  sulfate  de  magnésie,  de  pelilcs  quantités  d’iodurc 
et  de  brômure  de  magnésium  et  un  peu  de  matières  organiques. 

Comme  le  sulfate  de  magnésie  et  le  sel  marin  réagissent  run 
sur  1  autre ,  se  Iranslorment  en  sulfate  de  soude  et  en  chlorure 
de  magnésium,  à  iine  basse  température,  on  lire  parti  de  ces 
eaux-mères,  en  les  mettant  dans  un  réservoir  où  clics  passent 
1  hiver;  il  s’y  forme  trois  dépôts  successifs  :  le  dernier  est  formé 
de  sulfate  de  soude  presque  pur.  On  le  retire,  et  on  livre  au 


commerce. 
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Pendant  Tévaporation  du  sel,  il  s’atlache  au  fond  des  poêles 
un  peu  de  sclilot,  que  l’on  est  obligé  d’enlever  à  coups  de  mar¬ 
teau  au  bout  de  12  ou  15  cuites.  Ce  dépôt  est  connu  sous  le  nom 
ü^écailiest 

Le  sel  marin  obtenu  par  Ics  procédés  dont  nous  venons  de 
parcourir  la  description ,  est  loin  d’être  pur  :  il  contient  un 
grand  nombre  de  substances  étrangères  qu’il  serait  très  diHlcile 
de  lui  enlever  entièrement ,  et  dont  la  présence  ne  présente 
d’ailleurs  aucun  inconvénient  pour  les  usages  auxquels  il  est 
destiné  dans  rindustrie  ou  dans  l’économie  domestique  Voy.  l’art- 
ticle  Sel  ja/lkiix.  P. 

SANGAIIAQUE.  La  sandaraque  est  une  résine  qui  sc  présente 
en  larmes  rondes  ou  allongées,  blanchâtres  ou  d’un  jaune  citron 
pille,  brillantes,  transparentes,  sc  brisant  sous  la  dent,  brûlant 
'avec  une  flamme  claire,  exhalant  alors  une  odeur  balsamique 
et  agréable.  Elle  est  soluble  presque  en  entier  dans  l’alcool, 
•  moins  soluble  dans  l’huile  volatile  de  térébenthine;  d’une  saveur 
résineuse  et  légèrement  aromatique. 

La  sandaraque  entre  dans  la  composition  du  vet'nls  d  l*alcool; 
réduite  en  poudre  impalpable  et  frottée  dans  cet  état  sur  le  pa¬ 
pier,  clic  l’empêche  de  se  laisser  traverser  par  l’encre ,  lorsqu’on 
a  enlevé  l’écriture  par  le  grattage.  P. 

SANG.  Le  sang  ne  nous  occupera,  dans  cet  article,  que  sous 
le  rapport  de  ses  usages  dans  l’économie  domestique  et  les  arts 
industriels. 

Comme  matière  alimentaire,  le  sang  présente  assez  peu  d’im¬ 
portance,  bien  qu’il  soit  très  nutritif,  mais  il  en  offre  au  con¬ 
traire  beaucoup  comme  engrais  d’une  part,  et  d’une  autre  part 
comme  substance  éminemment  propre  à  la  clariCcalion  des 
sirops. 

Le  sang,  en  quelque  état  qu’il  sc  trouve,  et  de  quelque  ani¬ 
mal  qu’il  provienne ,  offre  aux  haî>itans  des  campagnes  une  pré¬ 
cieuse  ressource  comme  engrais.  Il  leur  est  facile  de  recueillir 
dans  un  vase  quelconque  tout  le  sang  écoulé  par  une  saignée, 
et  celui  qu’ils  trouvent  coagulé  dans  l’intérieur  du  corps,  de  le 
mêler  à  la  pelle  avec  huit  fois  son  volume  de  terre  sèche,  et 
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d* obtenir  ainsi  une  composition,  fpii  répandue  dans  la  propor¬ 
tion  d’un  demi-kilogramme  par  mètre  de  superficie ,  procure 
une  excellente  fumure.  Avec  le  sang  d’un  cheval,  d’une  vache 
ou  d’un  bœuf,  c’est-à-dire  avec  20  ou  25  kilogrammes  de  ce 
liquide,  on  peut  obtenir  160  à  200  kilogrammes  de  mélange, 
avec  lesquels  on  fertilise  320  à  AÛO  mètres,' ou  environ  le  tiers 
d’un  arpent,  terme  moyen,  en  y  ajoutant  les  vidanges  des 
boyaux. 

Si  l’on  voulait  mettre  en  réserve  le  sang,  afin  de  choisir  les 
temps  les  plus  opportuns  pour  son  emploi,  il  faudrait  le  faire 
dessécher  par  l’un  des  deux  procédés  suivans.  Nous  indiquerons 
plus  loin  un  troisième  procédé,  qui  exige  plus  de  soins,  et 
permet  d’appliquer  le  saug  desséché  à  la  clarification  des  sirops 
et  des  vins.  > 

On  fait  dessécher  au  four,  immédiatement  après  la  cuisson 
du  pain,  de  la  terre  exempte  de  mottes,  que  l’on  a  soin  de  re¬ 
muer  de  temps  à  autre  au  moyen  du  râble  ;  il  en  faut  environ 
quatre  à  cinq  fois  plus  que  l’on  a  de  sang  liquide;  on  tire  sur  le 
devant  du  four  cette  terre  toute  chaude,  et  on  l’arrose,  en  la 
retournant  à  la  pelle ,  avec  le  sang  à  conserver  ;  on  renfourne  de 
nouveau  le  mélange,  et  on  l’agite  avec  le  râble  jusqü’à  ce  que  la 
dessication  soit  complète;  on  peut  alors  mettre  le  tout  dans  de 
vieux  barils  ou  caisses,  à  l’abri  de  la  pluie,  pour  s’en  servir  au 
besoin.  11  serait  superflu  d’ajouter  que  la  quantité  de  ce  mé¬ 
lange,  propre  à  l’angrais  d’une  surface  donnée,  est  d’environ 
moitié  moindre  que  celle  de  la  prcmière,composition,  puisque 
la  quantité  du  sang  qu’elle  renferme  est  à  peu  près  double,  et 
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que  la  terre  est  utile  seulement  pour  présenter  le  sang  dans  un 
état  de  division  convenable. 

Le  deuxième  procédé  consiste  à  mettre  dans  une  chaudière  en 
lonte  une  quantité  de  sang  suüîsantc  seulement  pour  y  occuper 
une  hauteur  de  3  ou  4  pouces,  chauiFer  jusqu’à  l’ébullition,  en 
agitant  sans  cesse  avec  une  spatule  en  fer,  une  petite  pelle  ou 
tout  autre  outil  analogue. 

Le  sang  ainsi  traité  sc  sépare  en  deux  parties,  l’une  liquide. 


* 
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dans  laquelle  Tautre  se  coagule  en  gros  flocons  (1)  ;  ceux-ci  per¬ 
dent  peu  à  peii  la  plus  grande  partie  de  Tcau  qui  les  mouille,  et 
se  divisent  déplus  en  plus  par  l’agitalion  continuelle  qu’on  leur 
fait  éprouver.  Lorsque  le  sang  est  ainsi  réduit  en  une  matière 
pulvérulente  humide,  on  achève  la  dessication  en  modérant  le 
feu  et  remuant  sans  cesse  ;  on  peut  retirer  cette  substance  cl  la 
faire  dessécher  complètement ,  en  Tagitant  sans  cesse  sur  la  .sole 
du  four  après  la  cuisson  du  j>ain.  Il  convient  alors  d’augmenter 
la  division,  en  récrasant  le  plus  possi])le  à  l’aide  d’une  batte,  ou 
mieux  sous  la  roue  d’un  manège  :  100  kilogrammes  de  sang  en 
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cet  état  équivalent ,  comme  engrais,  à  300  kilogrammes  d’os 
concassés,  ou  6  voies  de  bon  fomicr  de  cheval,  pesant  ensemble 
7,200  kilogrammes.  C’est  un  engrais  de  beaucoup  supérieur  à 
tous  ceux  connus  et  désignés  sous  les  noms  de  pouiiretie^  ioitr- 
taaXf  etc.  ;  il  ne  le  cède  à  peine  qu’à  la  viande  séchée  mise  en 
poudre. 

.On  met  le  sang  sec  en  barils,  caisses  ou  sacs,  que  l’on  con¬ 
serve  dans  un  lieu  à  l’abri  de  l’humidité  ;  on  en  fait  usage  pour 
l’engrais  des  terres  ou  pour  nourrir  les  animaux,  de  la  même 
manière  que  de  la  viande  hachée  et  desséchée  à  une  douce  tem¬ 
pérature. 

Le  sang  en  poudre  peut  être  fort  utilement  employé  pour  aui- 
maliscr  la  nourriture  des  cochons  ;  détrempé  à  l’eau  et  mf;16  avec 
des  pommes  de  terre  cuites,  du  son,  etc.,  il  engraisse  prompte¬ 
ment  CCS  animaux. 

On  pourrait  employer  dircctcnicnt  le  sang  liquide  pour  la 
nourriture  des  cochons;  il  suffira  alors  de  le  délayer  dans  l’eau, 
et  de  le  mélanger  avec  des  alimens  qu’on  leur  donne  ordinaire¬ 
ment.  On  prétend  que  les  cochons,  lorsqu’ils  ont  été  nourris 
quelque  temps  de  sang  ou  de  chair,  sont  enclins  ;i  se  jeter  sur 


(1)  Celte  coagulai  ton ,  délerminéc  par  la  chaleur,  rend  plus  lente  et  plus 
régulière  la  décomposition  du  sang  dans  la  terre;  eu  sorlo  qu  il  fournil  un 
engrais  préférable  à  celui  que  donne  le  saug  lit 


^  SANG.  \  â 

IfiS  enlans,  les  poules,  ele.  ;  mais  il  y  a  peu  à  craindre  ces  accî- 
dens  ,  puisque  les  cochons  doivent  toujotirs  être  séparés  des 
autres  animaux  de  basse-cour,  et  à  plus  forte  raison  des  enfans; 
que  d’ailleurs  les  matières  animales  seront  mêlées  avec  beaucoup 
d’alimens  ordinaires;  qu’enfin,  si  l’on  redoutait  ces  résultats,  il 
serait  facile  de  faire  cuire  le  sang  dans  l’eau  avant  Je  mêler  le 
tout  avec  le  son,  la  pomme  de  terre,  etc. 

Le  procédé  le  plus  convenable  pour  conserver  le  sang  destiné 
à  la  clarification  des  vins,  sirops  et  diverses  autres  solutions 
troubles,  et  le  transporter  à  de  grandes  distances,  consiste  à  le 
dessécher.  Nous  avons  indiqué  un  moyen  facile  d’y  parvenir; 
mais,  relativement  à  l’application  spéciale  que  nous  avons  en 


vue  (la  clarification),  des  cliangemens  indispensables  doivent 
être  apportés  dans  la  manière  d  opérer  :  il  faut  que  la  fibrine 
soit  séparée,  et  que  la  dessication  complète  ait  lieu  sans  que  la 
température  approche  de  l’ébullition,  ni  même  s’élève  au-delà 
de  40  à  45".  Voici  comment  on  peut  opérer,  d’après  le  procédé 
mis  en  pratique  par  M.  Derosnc  :  aussitôt  que  le  sang  est  écoulé 
de  la  saignée  faite  à  ranimai,  on  l’agite  vivement  avec  une 
trentaine  de  bagtiettes  réunies  en  faisceau;  une  matière  fibreuse 
s’attache  entre  les  brins  du  faisceau  ;  on  la  jette  de  coté  pour  en 
tirer  parti,  comme  nous  l'avons  dit  de  divers  détritus  de  chair 
musculaire,  intestins,  etc. 

Le  sang  fluide  est  alors  versé  en  pluie,  à  l’aide  d’un  tube-ar¬ 
rosoir,  U  la  partie  supérieure  d’une  pile  formée  de  petits  rondins 
ou  bâtons  lisses  011  I)Ois  dur,  placée  sous  un  hangar  abrité  de  la 
pluie,  mais  ouvert  à  tons  vcnls.  Un  carrelage  en  carreaux  ver¬ 
nissés  Ou  en  briques  très  cuites ,  ou  mieux  une  aire  en  Mastic 
lisse  de  bitame ,  ramène,  par  une  pente  rapide,  tout  le  liquide, 
d’où  le  sang  est  repris  et  versé  sur  le  liant  de  ce  petit  batiment 
de  graduation. 

On  pourrait  renfermer  celte  sorte  de  cascade  dans  une  étuve 
pour  les  temps  de  pluie;  on  ménagerait,  à  2  pouces  au-dessus 


du  carrelage,  trois  ou  quatre  bouches  de  chaleur  d’un  poêle, 
lançant  coiilinucllcmcnt  un  couvant  d’air  chaud,  dontrimpreg- 
sion  pût  être  aisément  supportée  par  la  main  ;  des  onvertures 
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de  2  pouces  de  diamètre,  disposées  sur  une  ligne  horizontale 
tout  autour  de  Tétuve,  aux  deux  tiers  de  sa  hauteur,  donneraient 
issue  à  l’air  chaud  chargé  d’humidité. 

Le  sang  sc  rapproche  ainsi  promptement,  et  à  une  tempéra¬ 
ture  assez  basse  pour  que  scs  propriétés  soient  peu  altérées;  il 
s’épaissit  et  s’attache  bientôt  aux  bâtons,  en  couche  de  3  à  4  li¬ 
gnes  d’épaisseur  ;  on  laisse  alors  sécher  sans  reverser  de  sang 
fluide.  Le  degré  de  dessiccation  convenable  est  atteint  dés  que  la 
matière  est  dure  et  cassante;  on  la  détache  alors  en  frappant  les 
bâtons  les  uns  sur  les  autres  ;  on  la  réduit  en  poudre,  soit  dans 
un  moulin  à  café,  soit  sur  un  carrelage  dur,  à  l’aide  d’une  batte, 
soit  au  moyen  d’un  mortier  ;  on  la  passe  à  un  tamis  de  toile  mé¬ 
tallique,  et  ou  la  met  dans  des  vases  très  sec^,  que  l’on  ferme 
hermétiquement. 

Le  sang  ainsi  préparé  se  conserve  indéfiniment  ,  et  peut  être 
transporté  à  toutes  distances  et  sous  toutes  les  latitudes. 

Pour  s’en  servir,  il  suffit  de  le  délayer  dans  dix  ou  douze  fois 
son  poids  d’eau  froide,  de  bien  le  battre,  puis  de  le  jeter  dans 
le  liquide  k  clarifier,  en  agitant  vivement  celui-ci  pendant  quel¬ 
ques  secondes;  alors,  si  l’on  opère  à  froid  sur  du  vin  ou  tout 
autre  liquide  astringent,  on  laisse  déposer  pendant  trois  ou  qua¬ 
tre  jours;  si  l’on  agit  sur  du  sirop  bouillant,  de  la  gélatine  en 
solution  ou  tout  autre  liquide  à  la  même  température,  on  laisse 
l’écume  se  former  par  l’ébullition,  puis  ou  soutire  au  clair  sur  un 
filtre  ou  dans  un  tamis. 

Le  sang  destiné  à  la  clarification  est  de  bonne  qualité,  lors¬ 
qu’il  peut  se  dissoudre  entièrement  dans  l’eau  froide;  que  celte 
solution  d’une  partie  de  sang  sec  pour  dix  d’eau  chaufiTéc  à  l’é- 
hullition,  produit  une  écume  abondante  et  laisse  le  liquide 
clair. 

Une  once  ou  environ  30  grammes  de  sang  suffisent  ordinaire¬ 
ment  pour  clarifier  une  pièce  de  vin. 

Le  sang  sec  peut  être  employé  en  quantités  énormes  par  les 
fabricans  et  les  raffineurs  de  sucre  indigène  et  des  colonies. 

Le  sang  des  animaux,  ainsi  que  les  intestins  et  leurs  débris,  la 
chair  musculaire  et  toutes  les  issues,  excepté  la  vidange,  peu- 


SANG.  ^  5 

vent  cire  utilisés,  durant  tout  le  cours  de  Tété,  par  le  déyelop- 
pement  de  ces  larves  désignées  sous  le  nomdet'^?*^  blancs  ou  asii- 
cotSf  dans  les  localités  od  les  pêcheurs  à  la  ligne,  qui  s’en  servent 
pour  amorcer  le  poisson  blanc  et  garnir  leurs  hameçons,  en  font 
une  consommation  assez  grande,  ou  lorsqu’on  peut  les  envoyer 
aux  personnes  qui  s’occupent  d’élever  et  de  nourrir  des  faisans  ou 
des  poissons;  ces  vers  peuvent  encore  êU'e  employés  à  la  nourri¬ 
ture  des  poules  et  autres  oiseaux  de  basse-cour,  en  a^'ant  le  soin 
de  leur  donner  alternativement  des  alîmens  végétaux;  ils  favo¬ 
risent  singulièrement  le  développement  des  petits  poulets,  din¬ 
dons,  et  de  tous  les  jeunes  oiseaux  élevés  dans  les  bassc-coiirs , 
et  remplacent ,  avec  des  avantages  marqués,  les  œufs  de  fourmis 
pour  cet  usage,  de  même  que  pour  élever  les  perdreaux,  petites 
cailles,  rossignols,  fauvettes.  Voici  comment  o;i  favorise  la  pro¬ 
duction  de  ces  vers. 

On  forme  sur  de  la  paille  ou  litière  une  couché  de  détrilus. 
soit  de  boyaux,  d’autres  issues  de  sang  ou  de  viande,  ayani  de 
ll  ÙL  6  pouces  d’épaisseur  :  on  la  recouvre  de  paille  posée  légère¬ 
ment  et  en  petite  quantité,  seulement  dans  le  but  de  défendre  de 
l’ardeur  du  soleil  la  superficie  des  matières  animales. 

Bientôt  les  mouches,  attirées  par  Todeur,  s’abattent  sur  la 
paille,  qu’elles  traversent  pour  aller  déposer  leurs  œufs  à  la  sur¬ 
face  des  débris  des  animaux. 

«I 

Quelques  jours  après,  on  trouve,  à  la  place  des  matières  éta¬ 
lées,  une  massemouvante  d’asticots  mêlés  d’un  résidu  semblable 
au  terreau  ;  on  sépare  à  la  main  quelques  lambeaux  de  matières 
animales;  on  emplit  à  la  pelle  des  sacs  de  ces  vers,  qui  s’expé¬ 
dient  ainsi  et  se  vendent  à  la  mesure. 

A  Paris,  le  boisseau  (équivalent  è  un  huitième  d’hectolitre) 
d’asticots ,  est  vendu  de  4  h  6  fr.  pour  les  faisanderies.  Cette  sorte 
de  iahricalion  est  devenue  si  lucrative,  que  l’on  y  consacre, 
quelquefois  durant  les  saisons  favorables,  presque  la  totalité  du 
sang ,  des  chairs  et  issues  des  chevaux  abattus  pendant  ce  laps 
de  temps. 

Un  des  emplois  les  plus  utiles  que  l’on  puisse  faire  des  asti¬ 
cots,  consiste  ù  les  donner  aux  poissons  des  étangs;  ceux-ci  sc 
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dércloppcnt  et  s’engraissent  très  promptement  avec  cette  nour¬ 
riture.  On  peut  élever  ainsi  deux  et  trois  Ibis  plus  de  poissons 
dans  le  même  étang,  et  obtenir  huit  à  dix  fois  plus  de  produits; 
car  le  défaut  seul  de  nourriture  diminue  le  nombre  et  l’accrois¬ 
sement  des  poissons,  lorsque  parmi  eux  il  ne  s’en  trouve  pas  de 
voraces,  et  qu’ils  sont  à  l’abri  des  différens  animaux  ichlyo' 
pliages.  P. 

SANG-DRAGON.  On  nomme  ainsi  une  substance  résineuse 
d’une  couleiir  rouge  vif,  dont  il  existe  plusieurs  variétés  com¬ 
merciales,  produites  par  diverses  espèces  de  végétaux  qui  crois¬ 
sent  dans  les  pays  chauds. 

Le  sang-dragon  en  roseau  est  extrait  des  fruits  du  catamas-ro~ 
iang,  petit  palmier  des  Indes  orientales  :  on  l’obtient,  soit  en 
exposant  ces  fruits  à  la  vapeur  de  l’eau  bouillante,  qui  les  ra¬ 
mollît  et  fait  exsuder  la  résine,  soit  en  les  faisant  cmoy  dans  l’eau 
après  avoir  été  concassés.  Le  premier  procédé  fournit  un  sang- 
dragon  d’une  très  belle  qualité,  dont  on  forme  de  petites  masses 
ovales  d’un  rouge-brun  ,  dures,  d’une  cassure  plus  brillante,  de 
la  grosseur  d’une  prune,  que  Ton  entoure  de  feuilles  de  caiamus, 
et  que  l’on  vend  disposés  en  colliers. 

Le  procédé  par  la  coction  des  fruits  dans  l’eau  donne  une  ré¬ 
sine  moins  pure  que  la  précédente  et  d’une  moins  belle  couleur; 
ou  la  façonne  en  petits  palets  arrondis,  d’un  demi-pouce  envi¬ 
ron  d’épaisseur,  sur  2  a  3  pouces  de  diamètre. 

Comme  le  sang-dragon  en  roseau  a  une  valeur  plus  considé¬ 
rable  que  les  autres  sortes,  les  marchands  vendent  souvent  sous 
cette  forme  du  sang-dragon  altéré. 

Une  autre  sorte  de  sang-dragon  découle,  par  dès  fissures  na¬ 
turelles,  du  tronc  du  dracœna  draco,  L.,  plante  arborescente,  de 
la  famille  des  asparaginées ,  qui  croît  aux  îles  Canaries,  où  son 
tronc  acquiert  souvent  d’énormes  dimensions.  11  est  en  frag- 
meiis  lisses,  durs,  secs,  d’un  brun-rouge,  à  cassure  un  peu 
brillante,  et  entourés  des  feuilles  de  la  plante. 

Enfin,  il  y  a  une  troisième  sorte  de  sang-dragon ,  qui  est 
beaucoup  moins  estimée  que  les  précédentes,  et  qui  provient 
du  pterocarpns  draçQ ,  L.,  arbre  de  la  famille  des  légumineuses. 


I 


SANTAL, 


Cf*  PatiR-drnfîoii  sc  trniivc  dans  commfiiTfi  mi  morceaux  cy¬ 
lindriques  coiuprimés,  longs  d’cmimn  1  pied,  et  épais  d’un 
pnucc ,  souvent  allércs  par  des  corps  étrangers,  et  jamais  en¬ 
tourés  de  le  ait  les  de  iiionocotylédones. 

Le  sang-dragon  est  très  employé  pour  la  composition  des 
coulrurs  et  du  vernis  à  Tusage  des  peintres.  P» 

SANtililNE.  Nom  qu’on  donne  dans  le  commerce  à  l’une  de» 
variétés  de  fer  oxidé  rouge,  qui  n’est  autre  chose  que  l’hématite 
concrétionnée  des  minéralogistes,  ainsi  nommée  du  mot  grec 
,  sang,  à  cause  de  sa  couleur  rouge  somhre,  ou  de  la  pro¬ 
priété  astringente  en  vertu  de  laquelle  sa  poussière  arrête  le 
sang.  L’hématite  est  un  minerai  de  fer  très  riche,  que  l’on  ex¬ 
ploite  avec  beaucoup  d’avantage,  car  on  peut  en  retirer  depuis 
50  iusqu’à  85  centièmes  de  fonte  de  fer.  Ce  minéral  est  très  so¬ 
lide,  dur,  compacte,  et  susceptible  d’être  poli.  Lorsque  sa  sur¬ 
face  est  unie  cl  qu’elle  réfléchit  également  la  lumière,  sa  cou¬ 
leur  est  d’un  gris  métallieiue;  celle-ci  est  d’un  rouge  oljseiir  loi's- 
que  sa  surface  est  inégale.  Au  moyen  de  la  lime,  on  en  sépare 
une  poussière  rouge  qui  ii’est  point  attirable  à  l’aimant;  sa  tex¬ 
ture  intérieure  est  rayonnée  et  formée  de  fibres  divergentes  du 
centre  à  la  circonférence.  Les  orfèvres  et  les  doreurs  mettent  à 
profit  sa  dureté  ;  ils  en  forment  des  brunissoirs,  dont  ils  sc  ser¬ 
vent  pour  polir  et  brunir  les  métaux,  et  particulièrement  les  ou¬ 
vrages  d’or  et  d’argent  :  aussi  l’hématite  ou  sanguine  est-elle 
désignée,  dans  ces  Avis,  sous  la  dénomination  vulgaire  de p/rrre 
«  hrnnir.  Les  dessinateurs  emploient  comme  crayons  rouges,  un 
minerai  ferrugineux  qui  a  beaucoup  d’analogie  avec  la  sanguine 
nu  hématite ,  mais  qui  eu  diffère  en  ce  que  le  peroxide  de 
fer  y  est  mêlé  d’argile,  et  eu  ce  qu’il  a  une  dureté  bien  moin¬ 
dre,  qui  le  rend  plus  propre  à  l’usage  auquel  ils  le  desti¬ 
nent,  L*****b. 

SANTAL  (Bois  de).  En  droguerie,  on  en  distinguait  autre¬ 
fois  trois  espèces  différentes,  sous  les  noms  de  santal  blanç,  de 
santid  citrin  et  de  santal  rouge,  Üii  a  beaucoup  discuté  sur  l’ori¬ 
gine  de  ce  qu’on  appelait  les  trois  sanlamVf  qui  nous  sont  expé¬ 
diés  eu  bûches  plus  ou  moins  volumineuses  :  mais  le  peu^d’u- 
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sago  qu’on  fait  maintenant  tle  ces  bois  exotiques  a  de  beaucoup 
diminué  rintérêt  qu’on  y  portait  autreibis.  Le  santal  rouge  est 
le  seul  dont  nous  puissions  faire  mention  ici ,  à  raison  tle  la  ma¬ 
tière  colorante  qu’il  contient,  et  encore  est-elle  fort  peu  eiji' 
ployée,  si  elle  Test.  Cette  espèce  est  rapportée  au  pterocarpus 
saniallnus,  L.,  famille  des  légumineuses,  J.,  arbre  d’un  très 
beau  port,  qui  croît  dans  les  Indes  orientales  ;  on  pousrenypie 
en  morceaux  plus  ou  moins  Yolumineux,  qui  ont  une  couleur 
brune  à  l’extérieur,  et  qui  intérieurement  sont  d’un  assez  beau 
rouge.  Les  fibres  de  ce  bois  sont  tantôt  droites,  tantôt  ondées  et 
imitent  les  Yestiges  des  nœuds ,  ce  qui  en  rendrait  l’eniploi  très 
difficile  pour  les  usages  de  rébènislerie. 

M.  Pelletier  s’est  occupé  de  rétudo  la  matière  coloranle  du 
santal  rouge;  son  procédé  d’extraction  consiste  à  traiter  ce  bois 
pulvérisé  par  l’alcool  bouillant;  puis  il  obtient,  pour  résidu  de 
l’évaporation,  une  substance résinoïde,  qu’il  considère  comme 
étant  la  matière  colorante;  il  lui  a  donné  le  nom  de  sanialine. 
Mais  il  est  bien  à  présumer  que  ce  produit  n’est  pas  pur,  et  que 
la  matière  colorante  s’y  trouve  enveloppée  d’une  résine  qui  en 
masque  les  principales  propriétés,  et  qui  met  dans  la  nécessité 
d’avoir  recours  aux  alcalis  pour  la  rendre  soluble  dans  l’eau. 

Toutefois,  cette  matière  colorante  est  d'un  ton  extrêmement 
riche,  et  il  est  probable  que  si  l’on  parvenait  ù  l’isoler,  on  en 
tirerait  un  parti  avantageux  pour  la  peinture  à  l’huile.  Ce  qu’il  y 
a  de  certain,  c’est  que  telle  qu’elle  est,  j’en  ai  préparé  une  la¬ 
que  qui  donnait  des  tons  magnifiques  à  l’huile,  mais  qui  avait 
l’inconvénient  de  ne  pas  sécher.  J’en  indiquerai  néanmoitis  la 
préparation,  dans  l’espérance  que  l’on  trouvera  peut-être  le 
moyen  de  remédier  à  ce  défaut. 

On  fait  macérer  pendant  deux  ou  trois  jours  du  santal  rouge 
récemment  pulvérisé,  dans  de  l’alcool  é  La  macération 

étant  faite  et  filtrée,  j’y  verse  de  la  dissolution  de  mnriale  d’é¬ 
tain,  jusqu'à  ce  que  la  liqueur  prenne  une  belle  teinte  craraoi- 
.sie,  et  j’ajoute  ensuite  de  l’eau  en  assez  grande  quantité  pour 
déterminer  la  précipitation  complète  de  la  couleur.  On  laisse 
déposer,  on  décante  au  siphon ,  puis  on  lave  à  grande  eau ,  et 
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lorsque  les  lavages  n’entraînent  plus  rien,  on  filtre  et  l’on  fait 
sécher. 

SAPHIR.  Les  minéralogistes  et  les  amateurs  de  pierres  fines 
s’accordent  aujourd’hui  à  considérer  le  rubis,  le  saphir  et  la  to¬ 
paze,  comme  des  variétés  d’une  même  espèce  de  pierre,  qu’ils 
désignent  sous  le  nom  de  plerr'e  ou  de  géminé  orientale^  Parmi  ces 
trois  substances,  qui  ne  diffèrent  entre  elles  que  par  la  couleur, 
le  saphir  tient  le  second  rang.  D’après  les  diverses  analyses  qu’en 
ont  faites  Rlaproth  et  Chenevix,  leur  composition  est  la  même: 
chacune  d’elles  est  presque  entièrement  formée  d’oxide  d’alu¬ 
minium,  auquel  sont  accidentellement  mêlées  de  petites  quan¬ 
tités  d’oxides  de  silicium  et  de  calcium.  Toutes  trois  ont  pour 
principe  colorant  l’oxide  de  fer,  une  pesanteur  spécifique  à  peu 
près  semblable,  et  une  dureté  supérieure  à  celle  de  tous  les  au¬ 
tres  corps  ,  à  l’exception  du  diamant.  Deux  autres  substances,  le 
spath  adamantin  ou  corindon,  et  l’émeril,  qui  n’ont  ni  l’éclat, 
ni  la  couleur,  ni  la  transparence  des  variétés  de  la  gemme  orien¬ 
tale,  en  ont  néanmoins  la  composition  et  la  dureté.  Cette  ressem¬ 
blance  a  déterminé  Haiiy  à  réunir  toutes  ces  substances  en  une 
seule  espèce ,  qu’il  a  nommée  corindon  ;  de  là  dénomination  de 
corindon  hyaliii  bteu,  donnée  au  saphir,  qui  n’a  pas  toujours  la 
même  intensité  de  couleur.  Il  en  existe  de  plusieurs  nuances, 
désignés  sous  les  noms  de  saphir  bien  clair,  bleu  barbeau,  bleu  in- 
digo,  ou  saphir  mâle  des  lapidaires;  on  distingue  même  un  saphir 
blanc,  qui,  i  l’exception  de  la  couleur,  possède  tous  les  carac¬ 
tères  des  saphirs  proprement  dits  :  mais  les  saphirs  bleus  sont 
préférés  des  connaisseurs,  et  d’autant  plus  recherchés  que  leur 
couleur  est  plus  foncée  ;  et  si  au  brillant,  à  l’éclat  et  au  poli  par¬ 
fait  qu’ils  reçoivent,  ils  réunissent  une  limpidité  exempte  de 
nuages,  et  le  poids  seulement  de  5  à  6  karats,  ils  acquièrent 
beaucoup  de  valeur,  et  peuvent  se  vendre  jusqu’à  15  et  1800  fr. 
On  a  coutume  de  tailler  les  saphirs  avec  de  la  poudre  de  dia¬ 
mant,  et  d’en  polir  la  surface  au  moyen  de  l’cmeril.  On  trouvo 
principalement  le  saphir  au  Pégu,  a  Ceylan,  ce  qui  lui  a  fait 
donner  la  qualification  d’crimfa/,'  mais  on  en  a  trouvé  aussi  en 
France,  au  ruisseau  d’Fxpailly,  près  de  la  ville  du  Puy. 
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On  a  improprement  donné  le  nom  de  saphir  à  phifsieurs 
substances,  seulement  à  cause  de  leur  couleur  plus  ou  moins 
bleue,  par  exemple,  à  la  iourmaUnc  bleue  da  Brésil  y  à  la  rariété 
bleue  du  fluate  de  chaux  y  à  Tespèce  de  quartz  bleu,  qui  se  rencon¬ 
tre  en  Bohême  et  en  Silésie,  ainsi  qu’au  sappare  ou  disthène  bleu 
du  Saint-Gothard  ;  mais  la  densité  et  surtout  la  dureté  de  ces 
substances,  bien  inférieures  à  celles  des  vrais  saphirs,  suffisent 
pour  empêcher  de  les  confondre. 

Dans  le  commerce  de  la  joaillerie,  on  vend  sons  le  nom  de 
saphir  d^eau,  une  pierre  précieuse  assez  dure  pour  prendre  un 
beau  poli ,  et  d’une  couleur  bleue  assez  prononcée.  Cette  pierre, 
qui  se  trouve  dans  l’Inde,  à  Ceylan,  est  bien  connue  aujour¬ 
d’hui  pour  une  variété  de  la  cordicriicy  dont  elle  a  tous  les  ca¬ 
ractères.  C’est  une  combinaison  ternaire  de  silice,  d’alumine  et 
de  magnésie.  L*****Ji. 

SATIN.  [Arts  mécaniques^)  Étoile  de  soie  à  surface  glacée,  de 
la  plus  grande  élégance.  On  la  fabrique  avec  un  métier  de  Tisse¬ 
rand  à  5  marches  et  5  lames,  icllemenl  disposées  que  Tune  des 
cinq  marches,  foulée,  fait  régulièrement  lever  les  quatre  autres 
à  la  fois.  Mais  au  premier  pas,  les  l\  premiers  fils  se  levant,  le 
5*  baisse;  au  second  pas,  les  2%  3%  4'^  et  5®  lèvent,  le  1"  baisse; 
au  troisième,  les  3,  4,  5  et  1  lèvent  et  le  2  baisse;  cl  ainsi  de 
suite.  Il  en  résulte  une  flottée  des  fils  de  chaîne  qui  satine  l’é¬ 
toffe. 


Pour  éviter  qu’il  n’y  ait  toujours  qu’un  cinquième  de  la  chaîne 
en  dessous,  lorsqu’on  ouvre  le  tissu,  ce  qui  rendrait  la  ehaîne 
trop  faible  pour  résister  au- frottement  continuel  de  la  navette, 
dont  elle  supporterait  le  poids  en  entier,  on  tourne  la  rliaîne 
sens-dessus-dessous,  ou,  ce  qui  revient  au  même,  ou  dispose 
en  sens  contraire  les  pièces  de  l’armure,  et  l’ouvrage  se  tisse  à 
l’envers. 


On  fait  aussi  des  satins  en  laine,  appelés  calmamles y  et  aussi  en 
fil  ou  en  coton.  Tous  les  satins*  ainsi  façonnés  sont  unis.  Lors¬ 
qu’on  veut  les  faire  à  côtes,  comme  les  eûtes  ne  sont  qu’une  al¬ 
ternative  d’endroit  et  d’envers,  la  rentrailure  doit  alterner.  Ces 
côtes  sont  ordinairement  de  largeur  et  <lc  distances  égales  entre 
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elles  :  alors  lotoflc  n’a  plus  d’envers ,  el  tout  est  semblable  des 
deux  côtés. 

On  fait  des  satins  à  6 ,  à  7,  à  8 ,  à  9  et  même  à  10  lisses,  avec 
un  même  nombre  de  marches. 

Quant  aux  satins  sans  envers  ou  doubles ,  il  faut  que  chaque 
côté  de  l’étolTc  ait  le  même  nombre  de  lisses  :  si  elle  est  à  8 
lisses  d’un  côté,  il  doit  y  avoir  8  lisses  de  l’autre;  il  faut  que  la 
oiarche  qui  fait  lever  une  des  lisses  de  satin  qui  se  fait  en  des¬ 
sous,  fasse,  en  même  temps,  descendre  une  de  celles  qui  for¬ 
ment  celui  de  dessus  On  doit  donc  tenir  un  corps  de  lisses  bas, 
et  l’autre  haut. 

Si  les  deux  chaînes  d’un  satin  double  sont  de  couleurs  diffé¬ 
rentes,  CCS  deux  côtés  auront,  l’un,  l’une  de  ces  couleurs,  l’au¬ 
tre,  l’antre  couleur.  Fr. 

SATINAGE.  La  presse  d’imprimerie  en  poussant  les  carac¬ 
tères  sur  le  papier  humide ,  marque  chaque  lettre  et  lui  donne 
im  enfoncement  qu’on  appelle  foulage^  et  qui  apparaît  en  une 
multitude  de  petits  creux,  bosselés  sur  le  revers  de  la  feuille. 
Le  marteau  du  relieur  fait  disparaître  ces  inégalités,  que  la 
presse  du  brochage  laisse  subsister.  Le  satinage  a  pour  objet  de 
détruire  ces  éminences  avec  plus  d’avantage,  et  même  sans  que 
l’cncre  d’imprimerie  encore  trop  fraîche  puisse  maculer,  c’est-à- 
dire,  déposer  son  noir  sur  la  feuille  mise  en  contact. 

On  place  chaque  feuille  sèche  entre  deux  cartons  minces ,  très 
polis,  en  disposant  alternativement  les  cartons  et  les  feuilles  im¬ 
primées.  On  porte  la  pile,  sans  rien  déranger  (car  il  faut  avoir 
grand  soin  que  les  feuilles  niaient  aucun  faux  pli) ,  sous  une 
lorte  Presse,  et  entre  deux  planches.  C’est  la  presse  hydrauli¬ 
que  dont  l’effort  est  le  plus  puissant  pour  ce  mode  d’action.  On 
laisse  le  tout  en  cet  état  pendant  au  moins  douze  heures.  L’ou¬ 
vrier  relire  ensuite  la  pile  de  sa  presse,  et  enlevant  successive¬ 
ment  les  cartons  et  les  feuilles,  il  en  forme  deux  tas;  et  comme 
les  feuilles  étaient  d’abord  assemblées,  c’est-à-dire,  disposées 
dans  1  ordre  où  elles  doivent  être  rangées  pour  former  le  livre, 
elles  sortent  assemblées  du  satinage.  H  frotte  ensuite  les  oar» 
Ions  à  tour  de  bras  avec  du  papier  non  collé,  pour  enlever  ren-" 
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cre  qui  s^y  est  déposée  lorsqu’elle  n’était  pas  séchée  ;  car  sans 
cette  opération  les  cartons,  qui  servent  à  d’autres  satinages, 
maculeraient  ceux-ci. 

On  satine  de  même  les  gravures  en  taille  douce.  Quant  aux 
lithographies,  comme  le  rateau  de  la  presse  lithographique  al¬ 
longe  le  papier  là  où  se  fait  le  li'ottement,  le  milieu  de  la  feuille 
est  sujet  à  goder.  Le  satineur  doit  mouiller,  avec  une  éponge 
humide  les  bords  des  feuilles,  avant  de  les  disposer  entre  les 
cartons.  Il  mouille  pareillement  les  feuilles  de  papier  à  dessiner, 
pour  en  faire  disparaître  les  plis.  Les  cartons  boivent  cette  eau, 
et  la  pression  opère  le  satinage,  rendant  ensuite  les  feuilles  bien 
unies,  bien  étendues,  et  propres  à  être  employées. 

Le  satinage  donne  aux  feuilles  une  sorte  d’éclat  que  le  marteau 
du  relieur  ne  permet  pas  d’obtenir.  D’ailleurs  on  ne  pourrait 
relier  un  livre  qui  sort  de  la  presse  sans  cette  opération,  parce 
que  l’encrc  serait  trop  fraîche  et  maculerait.  Du  reste  le  satinage 
se  fait  en  grand,  dans  des  ateliers  spéciaux,  où  on  le  pratique  à 
très  bon  compte,  puisque  chaque  feuille  ne  coûte  que  un  cen¬ 
time.  Fr. 

SAUTOIR.  Lorsqu’une  roue  dentée  doit  avoir  des  intermit¬ 
tences  de  repos  et  de  mouvement,  comme  il  arrive  aux  roues 
de  Quaktièmes,  de  Soxserie,  de  RÉPl;TlTro^'s  [Voy.  ces  mots), 
on  donne  aux  dents  la  forme  triangulaire,  et  on  y  engage  une 
pièce  qui  l’arrête,  pressée  par  un  petit  ressort.  C’est  celte  pièce 
qu’on  appelle  sautoir,  parce  qu’elle  ne  permet  la  marche  de  la 
roue  que  par  sauts.  Quand  la  détente  presse  la  roue  ,  à  l’instant 
où  son  mouvement  doit  se  faire ,  les  dents  surmontent  le  faible 
effort  du  ressort ,  écartent  le  sautoir  de  la  dent  qui  est  en  prise 
et  le  font  retomber  dans  la  dent  qui  suit.  Voy.  15g.  31,  ph  S 
et  13.  V  Fr. 

SAVONS.  Les  savons  sont  de  véritables  sels  formés  par  la 
combinaison  des  acides  gras  avec  les  oxides  métalliques.  Leur 
nature  était  restée  inconnue  jusqu’aux  expériences  de  M.  Che- 
vrenl,  qui  datent  d’une  vingtaine  d’années.  Par  la  réaction  des 
alcalis  caustiques  sur  la  stéarine,  la  margarine  et  l’oléine  qui 
constituent  les  corps  gras  employés  à  la  saponification,  ces  trois 
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substances  se  convertissent  eti  acides  stéaritjiie,  ïnarg&!*î<|U0  et 
oléique  qui  s’ütiisSeht  aux  alcalis,  et  en  gtyieérine,  ou  pi*încipe 
Scheêle,  qui  h’ entre  pas  dans  la  composition  des  savons  et 
reste  dans  l’caU-mère. 

La  production  de  ces  acides  gras  qui  combinés  à  la  potasse  ou 
à  la  soude  constituent  les  seuls  savons  employés,  s’effectue  in- 
dépendemment  de  tout  contact  de  l’air  ou  de  l’oxigéne,  et  sons 
qu’il  en  résulte  auCim  dégagement  de  ga7.  L’eau,  aü  contraire, 
joue  un  rôle  important  :  ses  élémens  sont  absorbés  et  fiicés  sur 
les  acides  gras  et  la  glycérine  dans  l’acte  de  la  saponification ,  de 
telle  sorte  que  le  poids  des  acides  gras  joint  à  celui  de  la  glycé¬ 
rine  est  plus  considérable  f|uc  celui  de  la  substance  qui  tes  à  pro¬ 
duits.  Quant  â  la  question  de  savoir  si  ces  acides  et  la  glycérine 
préexistent  dans  les  corps  gras  neutres  ou  s’ils  sont  le  produit 
de  la  réaction  des  alcalis,  on  ne  peut  rien  dire  de  positif  d  cet 
égard,  mais  il  est  très  vraisemblable  que  la  stéarine,  la  marga¬ 
rine  et  l’oléine  ne  sont  autre  chose  que  des  sels  anhydres  for¬ 
més,  la  première  par  de  l’acide  stéarique,  la  deuxième  par  de 
l’aoide  margàrique.  Cl  la  dernière  par  de  l’àCidc  oléique  Unis  à 
de  la  glycérine  dans  un  état  encore  inconnu,  et  que  les  dîfférens 
agens,  acides  ou  basiques,  qui  produisent  la  saponification  ne 
font  que  scparf;r  les  acides  gras  et  la  glycérine,  en  même  temps 
que  l’eau  toujours  présente,  s’unît  à  eux  i\  l’état  naissant. 

Les  savons  employés  dans  les  arts  et  l’économie  tlomesîiqiîe 
sont  de  deux  espèces,  les  savons  durs  qui  ont  pour  base  la  soude 
et  les  savons  mous  qui  sont  toujours  faits  avec  la  potasse.  Leur 
fabrication  ne  diffère  que  fort  peu  et  seulement  dans  un  petit 
nombre  de  détails.  Nous  allons  l’exposer  en  commençant  par  les 
savons  durs. 

Pour  fiOûO  kilogranimet?  d’huile  qu’on  veut  saponifier,  on  a 
deux  chaudières  dans  chacune  desquelles  on  verse  31'"''^**, 5  de 
lessive  i\  10“  ;  c’est  le  produit  ordinaire  du  lessivage  de  1200  ki¬ 
logrammes  de  sonde  à  32°,  si  l’on  ajoute  /*'*«*,5  de  lessive  h  20“, 
qu’on  met  en  réserve  pour  achever l’empdtage.  Une  seule  chau¬ 
dière  sufilt  rarement  à  la  grande  masse  de  liquide  qu’il  faut 
jiiettre  en  contact:  on  chauffe,  et  lorsqu’on  est  arrivé  à  une 
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ébullition  bien  décidée,  on  verse  dans  les  chaudières  toute 
l’huile  destinée  à  cette  cuite.  On  soutient  l’action  de  la  chaleur, 
et  bientôt  riuiile  perd  sa  transparence  ;  elle  sc  dénature  et  se 
confond  avec  la  lessive,  pour  ne  former  (ju’iine  sorte  d’émulsion 
blanche,  qui  peu  à  peu  acquiert  de  la  consistance  et  de  Tliomo- 


genéité. 

On  voit  bien  que  l’eau  est  ici  un  intermédiaire  indispensable, 
et  qu’elle  sert  à  dissoudre ,  c’est-à-dire  à  diviser  les  particules 
alcalines,  et  par  conséquent  à  multiplier  les  points  de  contact. 
Son  rôle  ne  se  borne  même  pas  à  celui  de  simple  auxiliaire  ,  car 
elle  fait  partie  essentielle  de  la  combinaison,  du  moins  dans  une 
certaine  proportion.  De  la  réunion  triple  de  l’eau,  de  l’alcali  et 
de  l’huile,  résulte  un  liquide  dont  la  viscosité  va  toujours  crois¬ 
sant,  et  à  tel  point  qu’il  finit  par  mettre  obstacle  à  l’expansion 
des  vapeurs.  Il  importe  donc,  à  cette  époque,  de  n’cntreteiiir 
sous  les  chaudières  que  la  chaleur  précisément  nécessaire  à  l’é¬ 
bullition  ;  et,  malgré  toutes  les  précautions  qu’on  peut  prendre, 
il  arrive  parfois  que  la  pâte,  devenue  trop  épaisse,  ne  se  mélange 
plus  uniformément  ;  les  couches  inférieures  deviennent  station¬ 
naires,’  elles  se  desséchent  en  quelque  sprtc,  et  l’équilibre  de 
température  ne  pouvant  plus  s’établir  par  le  renouvellement  des 
couches,  la  chaleur  s’accumule  au  fond  des  chaudières,  et  finit 
par  s’élever  à  un  tel  degré  que  la  pâte  brûle,  et  alors  des  vapeurs 
bleuâtres,  c’est-à-dire  fuligineuses,  surgissent  à  la  surface  de  la 
pâle,  et  viennent  en  quelque  sorte  avertir  du  danger,  (le  sont 
ces  fumées  que  les  ouvriers  nomment,  en  provençal,  tnhaco. 
Pour  remédier  ù  ce  grave  inconvénient,  on  verse  quelques 
seaux  de  lessive  ;  mais  on  prend  le  soin  de  la  répandre  sur  une 
grande  surface,  en  faisant  un  mouvement  circulaire;  autre¬ 
ment,  si  on  la  versait  sur  un  seul  point,  la  lessive  ferait  une 
tronée,  gagnerait  promptement  le  fond  de  la  chaudière,  lui  fe¬ 
rait  éprouver  un  refroidissement  brusque,  qui  en  contracterait 
subitement  quelques  parties,  et  il  en  résulterait  un  déchirement 
qui  donnerait  issue  au  liquide.  Ainsi,  on  voit  combien  il  estes-.- 
senliel  d’évilcr  des  «ccidcns  qui  peu  veut  entraîner  à  de  si  lâcheuses 
conséquences. 


SAVON.  25 

Lorsque  le  coiUrc-maître  s’aperçoit  que  toute  l’huile  ne  s’in¬ 
corpore  pas,  ce  qui  peut  résulter,  ou  de  ce  que  la  qualité  d’iiuile 
employée  exige  pins  d’alcali  que  celle  dont  on  se  sert  habituel¬ 
lement,  ou  de  ce  que  la  lessive  n’est  pas  sullisaiiiment  caus¬ 
tique,  il  ajoute  une  certaine  quantité  de  la  lessive  forte  qu’on  a 
mise  à  dessein  en  réserve,  et  il  en  met  proporlionncUcmcnt  au 
besoin. 


Les  praticiens  considèrent,  et  avec  raison,  rempHtage  comme 
l’opération  la  plus  essentielle  de  la  saponification;  car  il  est  cer¬ 
tain  que  si  l’amalgamation  n’était  pas  bien  faite,  l’huile  sc  sous¬ 
trairait  en  partie  à  l’action  de  l’alcali,  et  une  fois  que  la  pâte 
commencerait  -à prendre  nature^  les  particules  huileuses  seraient 
repoussées,  et  la  saponification  demeurerait  incomplète;  mais 
quand  l’empâtage  est  homogène,  toutes  les  molécules  atteignent 
en  même  temps  le  meme  degré  de  combinaison,  et  les  progrès 
suivent  une  marche  dont  la  régularité  assure  le' succès.  Quel¬ 
ques  auteurs  ont  poussé  la  chose  plus  loin,  en  avauçaut  que 
l’empâtage  étant  achevé,  la  saponification  l’était  également. 
Kicn  ne  justifierait  dans  cette  supposition  la  quantité  considéra¬ 
ble  d’alcali  qu’on  est  obligé  d’ajouter  avant  d’obtenir  le  savon 
parfait.  On  ne  doit  donc  considérer  l’empâtage  que  comme  uu 
commencement  ou  un  premier  degré  de  combinaison,  et  l’opé¬ 


ration  suivante ,  la  coction^  comme  destinée  à  continuer  la  trans¬ 
formation  de  l’huile  en  acides  gras  à  i’oidc  do  la  réaction  alcaline 
et  lournir  tout  l’alcali  nécessaire  à  la  saturation  de  ces  acides  à 


mesure  qu’ils  sc  développent. 

Tous  ceux  qui  ont  quelque  .habitude  des  combinaisons  chimi¬ 
ques, ^savent  qu’elles  font  en  général  de  rapides  progrès  dans  le 
commencement  de  la  réaction,  mais  qu’elles  ne  se  complètent 
qu  avec  une  excessive  lenteur,  parce  que  les  dernières  mo¬ 
lécules  à  combiner  sont  séparées  par  toutes  celles  qui  le  sont 
déjà.  Cette  observation  générale  se  confirme  parfaitement 
dans  l’opération  de  la  cocüonj  ainsi  que  nous  le  verrons  tout 
à  l’heure, 
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De  la  coctlon. 

Lorsque  l’empâtage  est  achcTé,  et  que  l’huile  a  perdu,  en  se 
combinant  aTec  une  première  portion  d’alcali,  son  caractère  de 
fluidité,  il  faut,  pour  en  faire  un  savon  parfait,  lui  ajouter  tout 
l’alcalî  qu’elle  est  susceptible  d’absorber;  mais  on  conçoit  que 
celte  grande  division  des  molécules  qui,  dans  le  principe,  est 
favorable  pour  détruire  les  effets  de  la  cohésion,  devient  nuisiblo 
lorsqu’il  s’agit  d’opérer  un  degré  de  combinaison  plus  intime 
sur  des  particules  dont  l’afFinité  va  toujours  en  s’éteignant,  en 
raison  du  commencement  de  saturation  qu’elles  ont  déjà  éprouvé: 
ce  n’est  donc  qu’en  les  faisant  agir  de  plus  près,  et  pour  ainsi  dire 
corps  à  corps,  qu’on  peut  espérer  arriver  à  ce  complément.  Ainsi, 
la  première  chose  qu’on  ait  à  faire  après  l’empâtage,  c’est  de  sé¬ 
parer  cette  prodigieuse  quantité  de  lessive  qui,  par  la  perte  de 
l’alcali  qu’elle  contenait,  est  réduite  à  n’étre  plus  que  de  l’eau. 
On  y  réussit  à  souhait  en  procédant  au  relnrgage^  qui  consiste  à 
verser  dans  les  chaudières  d’empâtage  des  lessives  salées ,  et  à 
brasser  le  tout  exactement  au  moyen  du  redable,  La  pâte  ne  peut 
se  dissoudre  dans  cette  solution  saline,  et  l’eau  seule  s’y  réunit. 
Ainsi,  celte  masse  homogène  sc  sépare  en  deux.  L’espèce  de 
sous-savon  qui  résulte  de  l’empâtage  se  rassemble  à  la  sur¬ 
face,  et  la  lessive  gagne  le  fond  de  la  cbaudière.  Après  donc  quel¬ 
que  temps  de  repos,  on  ouvre  le  canal  inférieur,  qu’on  nomme 
épine ,  et  on  laisse  couler  à  peu  près  trois  fois  plu?  de  li¬ 
quide  qu’on  n’en  a  ajouté  pour  le  relargage.  On  rejette  or¬ 
dinairement  ces  lessives,  qui  ne  contiennent  que  des  quantités 
minimes  d’alcali,  et  qui  ont  souvent  contracté  une  mauvaise 
odeur. 

Après  l’épinage,  on  réunit  la  pâte  dans  une  des  deux  chftu- 
dières,  afin  de  pouvoir  y  opérer  la  coction^  qui  se  fait  de  la 
manière  suivante  :  on  mélange  dans  une  certaine  proportion 
des  lessives  douces  et  concentrées,  avec  des  lessives  salées 
provenant  des  hoia'dea;  on  verse  dans  la  chaudière  une  quantité 
donnée  de  ce  mélange,  et  c’est  ce  çj^’on  nomme  faire  unpre- 
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mler  set^tce  :  on  rcàiÊt  le  feu  sous  la  chaudière  ^  et  l’on  fait 
bouillir. 

Il  est  à  remarquer  que  c’est  à  cette  époque  qu’on  doit 
ajouter  dans  la  chaudière  la  quantité  de  sulfate  de  fer  ju¬ 
gée  nécessaire  pour  produire  la  marbrure,  lorsqu’on  Teut  en 
obtenir. 

En  employant  ainsi  des  lessÎTCs  concentrées  et  salées,  on 
remplit  le  double  but,  et  d’agir  avec  plus  d’énergie  sur  l’huile 
non  encore  combinée,  et  de  donner  assez  de  densité  au  liquide 
pour  ne  plus  permettre  au  savon  de  s’y  dissoudre.  Le  sel  marin 
a  en  outre  la  propriété  de  contracter  la  pâte  et  de  la  réduire  en 
grumeaux. 

Lorsque  la  coction  marche,  l’alcali  est  promptement  absorbé, 
surtout  dans  le  principe,  et  le  contre^maître  dit  alors  que  la 
chaudière  mange  Zu'en.  Pour  les  doses  indiquées,  on  consomme 
ordinairement  3500  kilogrammes  de  soude  et  de  bourde  à  con¬ 
fectionner  la  cuite. 

A  mesure  que  le  savon  s’approche  de  la  saturation,  on  est 
obligé  de  ralentir  les  services  de  lessive,  parce  que  l’absorption 
de  l’alcali  devient  de  plus  en  plus  difficile,  et  il  arrive  enOn  une 
époque  où  il  conserve  toute  sa  causticité,  quelle  que  soit  la  du¬ 
rée  de  rélnilUtion  J  la  masse  devient  alors  plus  compacte,  le 
hnnillon  la  pénètre  plus  difficilement;  on  voit  sur  la  fin  se  for¬ 
mer  Cil  et  là  de  petits  cratères,  d’où  surgissent  à  l’improviste 
des  monticules  de  lessive  qui  projctlent  de  la  pâte  à  une  certaine 
distance  et  se  répandent  sur  toute  la  surface.  A  cette  époque,  il 
n’est  pas  sans  danger  de  se  tenir  auprès  de  la  chaudiète.  Il  y  a 
d’ailleurs  un  autre  signe  auquel  on  reconnaît  la  terminaison  de 
l’opération ,  c’est  lorsqu’un  peu  de  pâte  extraite  de  la  chaudièrè 
cl  comprimée  entre  le  ponce  et  f index,  résiste  à  la  pression  et 
présente  nue  plaque  solide,  ou  bien  encore,  lorsqu’étant  un 
peu  refroidie  et  placée  dans  le  creux  de  la  main,  on  peut  réduire 
la  pâte  presque  en  poudre  en  la  froissant  circulai rement  avec 
l’extrémité  des  doigts. 

Arrivé  à  ce  point,  le  savon  a  encore  une  opération  essentielle 
à  subir,  non  plus  pour  rendre  sa  combinaison  plus  intime  ou 
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plus  parfaite,  mais  uniquement  pour  lui  donner  un  aspect  plus 
agréable  et  le  rendre  d’un  emploi  plus  facile.  A  la  fin  de  la  cuite, 
il  est  en  grumeaux  plus  ou  moins  volumineux,  qui  deviendraient 
friables  par  le  refroidissement  :  on  pourrait  en  faire  des  disso¬ 
lutions  dans  l’eau,  mais  il  serait  impossible  de  les  étendre  sur 
la  surface  des  tissus;  il  faut  donc  réunir  ces  petites  masses  et 

leur  donner  du  liant  pour  n’en  faire  qu’un  tout  homogène  et  de 

■ 

consistance  moyenne.  De  plus,  il  arrive  toujours,  et  quelque 
précaution  qu’on  prenne,  que  la  pâte  renferme  des  impuretés 
ou  des  parties  colorantes  qui  proviennent  des  matières  premières 
employées  :  les  huiles  conlienncnt  une  espèce  de  mucicilage, 
les  graisses ,  de  la  gélatine ,  qui  ne  sc  saponifient  point.  11  s’agît- 
aussi  d’éliminer  toutes  ces  substances  étrangères,  et  voici  com¬ 
ment  on  arrive  à  ce  double  résultat. 

,  ■  .  De  i^épuration  ci  de  la  liquéfaction  du  savon. 

liC  savon  est,  comme  l’on  sait,  soluble  dans  Tcau,  même  à 
froid ,  et  cela  suppose  une  assez  grande  afiinité  entre  ces  deux 
corps;  mais  il  ne  s’agit  pas  de  le  dissoudre,  ce  serait  dépasser 
le  but,  il  faut  seulement  lui  donner  assez  de  liquidité  pour  que 
tous  les  corps  qu’il  tient  en  suspension  puissent  s’en  séparer  en 
raison  de  leur  différence  de  pesanteur,  et  la  limite  est  ici  très  res¬ 
treinte;  aussi  est-cc  une  opération  qui  exige  beaucoup  d’habi¬ 
tude,  car  si  l’on  donne  trop  de  iluidilé,  la  pâte  perd  de  son  ncrl 
et  tombe  an  blanc,  ou ,  comme  on  le  dit,  clic  s* engraisse ,  parce 
qu’elle  devient  flasque  cL  visqueuse.  Il  n’y  a  pas  d  autre  moyen 
alors  que  de  la  reprendre  en  sous-œuvre  et  de  la  remonter  en  la 
chauffant  avec  dés  lessives  plus  fortes  et  salées,  qui  en  séparent 
une  partie  de  l’eau.  Si  au  contraire ,  on  n’a  pas  fourni  assez 
d’eau  à  la  pAte ,  alors  elle  conserve  trop  de  compacité  pour  per¬ 
mettre  aux  molécules  étrangères  de  s’y  mouvoir  cl  de  s  en  pié- 
cipiter.  On  voit  donc  qu’il  y  a  un  point  précis  qu’il  faut  savoir 
saisir,  et  qui  dépend  principalement  du  degré  de  concentration 

des  lessives  qu’on  emploie ,  et  dont  il  est  cssénticl  de  combiner 
les  degrés  do  manière  à  conserver  toujours  dans  la  chaudière 
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une  densilé  moyenne  de  10"^.  \L  iiaiidoiii,  liahîle  fabricant  de 
Marseille,  à  qui  nous  devons  un  cxccllenl  Iraité  des  savons,  est 
le  premier  qui  ait  songé  à  régulariser  celte  opération  délicate, 
et  à  la  soustraire  à  l’empirisme.  Sa  méthode  est  fort  simple;  elle 
consiste  ù  s’assurer  d’aJjord  du  degré  cIc  la  lessive  contenue  dans 
la  chaudière ,  en  en  tirant  un  peu  par  l’épine  ;  il  cote  cette  lessive  à 
2°  au-dessus  de  celui  indiqué  par  l’instrument ,  en  raison  de  l’é- 
iévalion  de  température,  soit  IC  le  degré  définitif;  puis  il  ajoute 
un  nombre  donné  démesures,  lÜO  par  exemple,  ù  un  degré 
connu,  et  il  épine  de  nouveau  pour  reprendre  le  degré  :  si  ce¬ 
lui-ci  SC  trouve  être  précisément  la  moyenne  entre  les  deux, 
cela  prouve  évidemment  que  la  chaudière  contenait  aussi  pri¬ 
mitivement  100  mesures  à  16“.  Si  ce  degré  est  plus  ou  moins 
fort  que  la  moyenne,  on  en  conclura,  par  de  simples  propor¬ 
tions,  la  quantité  cherchée  :  cette  quantité  une  fois  connue,  in¬ 
diquera  quelle  est  celle  qu’on  doit  ajouter  pour  obtenir  les  10“ 
auxquels  on  doit  ojicrer,  en  partant,  bien  eiilendu,  du  degré  de 
la  lessive  faible  qu’oii  veut  employer. 

Au  reste,  il  est  bon  de  savoir  que  ces  données  reposent  sur 
une  cocîion  bien  conduite  ;  mais  si ,  comme  cela  arrive  assez 
souvent ,  il  y  a  eu  quelques  fautes  de  commises  ou  qu’on  ait 
opéré  avec  des  lessives  trop  ou  trop  peu  salées,  etc.,  tous  ces 
calculs  se  trouvent  en  défaut,  et  c’est  à  l’habitude  à  y  suppléer. 
Au  simple  coup-d’œil ,  rouvrier  bien  exercé  reconnaît  si  la  péte 
a  acquis  le  degré  de  ramollissement  convenable,  et  souvent  il  est 
obligé  de  lever  la  cuite,  bien  que  la  lessive  d’épinage  marque 
encore  16  et  17“. 

Pour  que  cette  opération  ait  du  succès  ,  il  faut  que  les  !es- 
.sivessoietu  exactement  mélangées clla  pâte  parfaitement  brassée, 
et  ce  n’est  pas  chose  facile  dans  l’état  d’épaississement  où  elle 
SC  trouve.  Ce  travail  pénible  et  de  longue  durée  ,  s’exécute  de  la 
manière  suivante  ;  on  place  une  forte  planche  au-dessus  de  la 
chaudière;  un  ouvrier  monte  sur  le  milieu  ,  et,  armé  d’un  re- 
dable ,  il  l’enfonce  dans  la  pâte  ;  mais  comme  elle  lui  offre  beau¬ 
coup  de  résistance,  il  pénètre  d’abord  à  peu  de  profondeur  et 
obijqucmcnl?,  rçqui  se  nomme  rewiprr  (a  pâte}  un  aulifi  ouvrier 
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suit  son  mouvement  et  verse  de  la  lessive  dans  le  sillon  qui  a  été 
tracé  ;  il  continue  ainsi  jusqu’à  ce  que  toute  la  lessive  qu’on 


veut  ajouter  ait  été  versée.  L’ouvrier  qui  est  monté  sur  la  chau' 


dière  continue  toujours  de  rompre,  et  il  ne  cesse  que  quand  les 
grumeaux  sont  disparus ,  et  que  la  pâte  est  devenue  homogène. 
Lorsqu’on  a  atteint  le  point  désiré,  on  entretient  un  peu  de  feu 
sous  la  chaudière  pour  maintenir  la  pâte  dans  le  meme  degré  de 
fluidité,  et  l’on  abandonne  au  repos  pendant  un  certain  temps. 
Les  corps  étrangers  étant  un  peu  plus  pesans,  traversent  lente¬ 
ment  la  pâte  et  se  réunissent  au  fond,  où  ils  forment  une  couche, 
à  laquelle  on  donne  le  nom  do  gras,  qu’on  fait  entrer  dans  de 
nouvelles  cuites,  ou  dans  la  composition  de  savons  plus  com¬ 


muns,  Lorsque  cette  précipitation  est  achevévée,  on  coule  la 
pute  dans  des  mises ,  où  on  la  laisse  refroidir  avant  de  la  tlistri- 
buer  en  pains. 

Telle  est,  à  très  peu  près,  la  marche  suivie  pour  obtenir  en 
grand  le  savon  blanc ,  qui  est  le  plus  pur  et  le  plus  parfait  de 
tous,  quand  U  est  fabriqué  avec  conscience  et  habileté;  mais 
comme  on  est  à  peu  près  maître  d’y  incorporer  autant  d’eau 
qu’on  le  veut,  il  y  a  quelques  fabricans  peu  délicats  qui  se  lais¬ 
sent  entraîner  par  l’appât  du  gain,  et  qui  outrepassent  les  pro¬ 
portions  convenables.  Il  suit  de  là  que  le  consommateur,  armé 
d’une  juste  déflance,  préfère  le  savon  marbré,  parce  que  celui- 
ci  lui  offre  plus  de  garanties  contre  la  fraude,  attendu  qu’il  ne 
peut  pas  admettre  plus  de  SO  pour  100  d’eau tandis  que  le  blanc 
peut  en  recevoir  jusqu’à  GO  pour  100. 


De  ta  madrure. 

Tout  porte  à  croire  que  la  marbrure  ou  mtdrure  (qui  est  le 
mot  technique)  a  été  trouvée  par  le  seul  hazard,  et  que  très 
probablement  elle  est  le  résultat  d’un  demi-succès  dans  l’opéra¬ 
tion  précédente,  celle  de  l’épuration.  Ce  qu’il  y  a  de  certain, 
c’est  que  les  soudes  brutes  contiennent  des  particules  colorantes; 
et  l’on  conçoit  que  si  l’on  n’atteint  pas  le  degré  de  fluidité  né¬ 
cessaire  pour  le  blanchiment  complet  de  la  pâte  ^  il  doit  arriver 
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un  point  où  une  partie  se  trouve  épurée  et  l’autre  pas,  et  cela  ne 
peut  avoirlîeu  que  sous  la  condition  d’une  densité  donnée  dans  la 
lessive,  M.  Baudoin  a  établi,  par  expérience,  ce  degré  de  densité  ù 
11°.  Ainsi,  la  marbrure  s’obtient  de  la  même  manière  que  l’épura¬ 
tion ,  si  ce  n’est  qu’on  l’opère  sans  le  secours  de  la  chaleur,  pour 
éviter  toute  précipitation  des  molécules  colorantes,  et  qu’on  em¬ 
ploie  un  degré  un  peu  plus  élevé  pour  la  lessive.  C’est  précisé¬ 
ment  cette  plus  grande  concentration  qui  limite  la  proportion 
d’eau.  11  serait  impossible,  à  un  degré  plus  faible,  de  retenir  la 
matière  colorante ,  elle  se  précipiterait. 

Comme  la  matière  colorante  des  soudes  brutes  n’est  qu’acci¬ 
dentelle,  et  qu’elle  est  très  variable  dans  sa  proportion,  il  en 
résulte  qu’oa  ne  pourrait  pas  compter  sur  une  marbrure  cons¬ 
tante,  si  c’était  là  l’unique  moyen  de  la  produire.  On  a  iinaginé, 
pour  obvier  à  cette  éventualité,  d’ajouter  pendant  la  cuite  du 
savon,  ou  mieux  avec  le  premier  service  de  lessive,  une  petite 
proportion  de  sulfate  de  fer,  qu’on  fait  préalablement  dissoudre 
dans  une  certaine  quantité  d’eau  ou  de  lessive  faible.  L’alcali 
s’empare  de  l’acide  pour  former  un  sel  neutre  qui  reste  dans  la 
dissolution,  et  le  protoxide  de  fer  est  mis  à  nu  :  il  se  mélange  à 
la  pâte  ,  absorbe  de  l’oxîgéne,  et  prend  une  teinte  d’un  noir- 
bleuâtre.  Cet  oxide  décompose  une  proportion  relative  de 
savon  dont  il  déplace  l’alcali  pour  s’y  substituer,  et  il  sc  pro¬ 
duit  un  savon  métallique  insoluble.  On  prétend  rju’une  partie  du 
fer  se  combine  au  soufre,  parce  qu’on  a  remarqué  que  les  soudes 
sulfurées  produisaient  une  marbrure  plus  vive  et  plus  tranchée, 
ce  qui  ferait  supposer  qu’une  partie  du  protoxide  passerait  à  l’é¬ 
tat  de  deuloxide,  tandis  que  l’autre  se  réduirait  à  l’état  métal¬ 
lique  pour  sc  combiner  au  soufre  et  former  un  sulfure  noirâtre , 
qui  viendrait  ajouter  à  la  coloration  de  la  pâle.  Ce  qu’il  y  a  de 
cerlaîn,  c’est  que  la  marbrure  du  bleu  pâle,  qui  n’est  duc  qu’à 
l’addition  du  sulfate  de  fer,  disparaît  au  contact  de  l’air,  et  cela 
rend  assez  probable  la  présence  du  sulfure  de  fer,  ou  de  l’hy- 
drusulfatc;  autrement  l’oxide  de  fer  passerait  à  l’état  de  rouille, 
et  donnerait  le  manteau  Isabelle ,  ainsi  que  cela  a  Ueu  pour  les 
bleus  vifs  dans  lesquels  on  fait  entrer  de  l’ocre. 
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Comme  les  alcalis  bruts  contiennonl  toujours  quelques  por¬ 
tions  de  silice  et  d’alumine,  qui  sont  Tune  et  l’autre  solubles 
dans  l’alcali  caustique,  il  en  résulte  qu’on  retrouve  dans  les  les¬ 
sives  une  certaine  quantité  de  ces  substances  terreuses,  qui,  eu 
se  combinant  avec  les  acides  gras,  Ibrment  aussi  des  savons  in¬ 
solubles  à  bases  terreuses ,  qui  se  déposent  avec  le  savon  ferru¬ 
gineux  et  tendent  à  se  séparer  en  même  temps.  Quelques  auteurs 
ont  pensé  que  ces  deux  savons  se  réunissaient  pour  n’en  former 
qu’im  seul,  auquel  ils  ont  donné  le  nom  de  savon  alitmino-fer^ 
ruglneuæ^  qu’ils  considèrent  comme  faisant  corps  à  part,  et  ils 
lui  reconnaissent  une  certaine  tendance  cristalline.  C’est  même  • 
à  l’arrangement  presque  symétrique  de  ses  molécules  au  milieu 
de  la  pâte  du  savon  soluble  qu’ils  attribuent  la  marbrure.  Nous  . 
ne  saurions  partager  cette  opinion,  et  nous  pensons  qu’elle  est 
due  a  l’espèce  de  mécanisme  que  le  madreur  exerce  avec  son  re- 
dablc,  et  à  la  réaction  partielle  de  la  lessive,  qui  en  est  la  con¬ 
séquence  :  en  effet ,  lorsque  le  madreur  a  rompu  la  pâte  de 
manière  à  la  rcnilre  pénétrable  dans  tous  les  sens,  il  cesse  de 
lancer  son  rcdable  à  droite  et  à  gauche,  et  il  s’applique  à  l’en- 
,  foncer  l>icn  perpendiculairement ,  jusqu’à  ce  qu’il  atteigne  la 
lessive  ,  puis  il  remonte  promptement  dans  la  même  direction, 
et  donne  pour  ainsi  dire,  avec  son  redable,  un  coup  de  piston, 
qui  imprime  un  mouvement  ascensionnel  à  la  lessive,  et  vient  la 
répandre  à  la  surface  de  la  pâte,  pour  retomber  ensuite,  par 
différentes  routes,  au  fond  Je  la  chaudière.  Dans  cette  espèce 
de  circulation  que  le  madreur  détcrmitic,  la  lessive  baigne  les 
grumeaux  de  pâte  qui  se  trouvent  sur  son  passage,  et  les  pénètre 
plus  ou  moins,  suivant  leur  volume  et  leur  cohésion  :  les  plus 
petits  sont  presque  entièrement  liquéfiés  cl  totalement  séparés 
de  leur  matière  colorante  ;  les  autres  subissent  simplement  une 
espèce  de  tuméfaction,  et  ils  conservent  assez  de  consistance 
pour  ne  pas  permettre  aux  molécules  colorantes  de  s’y  mouvoir 
et  de  s’en  isoler.  C’est  donc  de  cette  inégale  réaction  de  riiu- 
midité ,  et  non  d’une  cristallisation ,  que  résulte  la  marbrure. 

Dans  la  fabrication  en  grand,  comme  dans  le  traitement  en 
petit,  si  l’empêdage  a  été  complet,  l’addition  des  lessives  lon- 
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jours  proportionnelle  aux  besoins,  et  la  coction  régulièrement 
soutenue;  si  la  madriire  a  été  faite  avec  tics  lessives  à  un  degré 
convenable,  et  de  manière  à  ce  que  la  pâte  ait  acquis  un  degré 
suffisant  de  liquéfaction;  si,  en  un  mot,  la  saponification  a  été 
conduite  avec  habileté  ,  S  lixres  d’huile  d’olives  en  donnent 
constamment  5  de  savon  marbré  de  bonne  qualité,  et  4  livres  4 
onces  de  savon  blanc.  H  se  peut  cependant  que,  malgré  tout  le 
soin  possible,  le  rendement  soit  un  peu  inférieur,  et  cela  dé¬ 
pendra  surtout  ou  de  la  qualité  ou  de  l’impureté  de  rhi]ile,^t^ 
tendu  qu’il  est  plus  facile  d’être  trompé  sous  ce  rapport  que 
sous  les  autres. 

Nous  avons  décrit  de  préférence  la  fabrication  du  savon  fait 
avec  l’huile  d’olives  et  la  soude,  parce  qu’elle  peut  servir  de 
type  é  toutes  les  autres,  et  qu’à  de  légères  variations  près,  les 
phénomènes  sont  les  mêmes,  quelle  que  soit  d’ailleurs  la  ma¬ 
tière  grasse  employée  ;  seulement,  la  saponification  marche  avec 
plus  ou  moins  de  rapidité.  Nous  avons  dit  que  les  huiles  de 
graines  ne  donnaient  pas  avec  la  soude  un  savon  aussi  solide 
que  rhuîlc  d’olives,  tandis  que  le  suif  jouissait  de  la  propriété 
contraire.  Celte  observation  a  suggéré  l’idée  de  compenser  l’un 
de  ces  défauts  par  l’autre,  et  de  fabriquer  des  savons  avec  divers 
mélanges.  Ainsi,  on  a  vu  sur  dîlTérens  points  de  la  France,  s’é¬ 
tablir  des  fabriques  de  savon  avec  des  matière.s  grasses  qui  va¬ 
riaient  avec  les  localités;  et,  bien  que  ces  savons  n’égalaient  pas 
en  qualité  celui  de  Marseille,  ils  ne  laissaient  pas,  en  raison  du 
bas  prix  auxquel  ils  étaient  vendus,  de  porter  un  grand  préjudice 
à  son  débit.  Les  fabrican.s  de  cette  ville,  qui  ont  contracté  une 
longue  habitude  du  monopole  de  cette  industrie ,  se  sont  vus 
dans  la  nécessité ,  pour  soutenir  leurs  établissemens  et  éteindre 
une  concurrence  dangereuse,  ou  de  baisser  leur  prix  jusqu’à  en¬ 
courir  des  pertes  ,  ou  de  faire  eux-mêmes  des  mélanges  qui 
puissent  leur  laisser  quelques  bénéfices  ,  et  maintenant  uno 
grande  partie  de  l’huile  de  graines  qui  se  fabrique  dans  nos  dé- 
partemens  du  nord  est  dirigée  sur  Marseille  pour  y  être  em¬ 
ployée  à  la  fabrication  des  savons. 

Celte  addition  ,  restreinte  dans  certaines  ^imites ,  à  un 
Abrégé,  T.  VT.  % 
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dixième,  par  exemple,  n’altère  pas  sensiblement  la  qualité  du 
savon  ;  mais  U  est  rare  qu’on  s’cn  tienne  là  :  on  va  souvent  au- 
delà,  et  pour  compenser  un  trop  grand  ramollissement  dans  la 
pâte,  on  ajoute  un  peu  de  suif,  qui  ordinairement  sc  décèle 
par  Todeur,  et  nuit  à  la  réputation  des  fabriques  où  se  fait  cette 
fraude. 

Comme  le  savon  est  un  produit  de  première  nécessité  chez 
tous  les  peuples  civilisés,  on  a  nécessairement  clierclié,  dans 
chaque  pays,  à  en  fabriquer  avec  les  corps  gras  et  les  alcalis 
qu’on 'pouvait  s’y  procurer  le  plus  facilement.  C’est  ainsi  que 
dans  rAllemagne  on  ne  fait  le  savon  qu’avec  du  suif  ou  des 
graisses  animales  et  de  la  potasse;  il  n’y  a  qu’à  Vienne  où  l’on 
emploie  de  la  soude,  qui  provient  du  7iatrum  de  Hongrie;  et  ce 
pays  pourrait  cependant  en  produire  une  si  grande  quantité  , 
qu’il  devrait  sous  ce  rapport  non-seulement  fournir  à  ses  propres 
besoins,  mais  à  ceux  de  toutes  les  contrées  voisines.  Il  paraît 
que  c’est  le  manque  de  combustible  qui  s’oppose  à  cette  exploi¬ 
tation.  Le  natrum  de  Hongrie  contient  de  25  à  30  pour  100  de 
sulfate  de  soude  ,  qui  ne  nuit  pas  à  la  saponification. 

Lu  Hollande,  où  la  pêche  lointaine  et  la  préparation  des  pois¬ 
sons  salés  est  une  des  principales  branches  d’industrie,  on  em¬ 
ploie  les  huiles  de  poissons  à  la  fabrication  des  savons  mous; 
mais,  quelque  soin  qu’on  ;y  mette,  ces  savons  conservent  une 
odeur  très  forte  et  désagréable.  Le  linge  qui  a  été  blanchi  avec, 
en  reste  long-temps  imprégné,  s’il  n’a  été  exposé  plusieurs  jours 
au  contact  de  l’air  chaud,  et  s’il  n’est  parfaitement  sec, 

DU  SAVON  JAUNE  Oit  DE  EÉSINE. 

Nous  avons  dit  que  la  résine  n’était  point  susceptible  d’éprou¬ 
ver  une  véritable  saponification,  et  que  sa  combinaison  avec 
l’aîcali  devait  phuûl  être  considérée  comme  une  simple  dissolu¬ 
tion,  qui,  tout  en  rehaussant  pour  ainsi  dire  tes  propriétés  du 
savon  ordinaire,  qu’elle  rend  plus  soluble  dans  l’eau  et  plus  sus¬ 
ceptible  de  la  faire  mousser,  ne  peut  cependant  pas  être  consi¬ 
dérée  comme  un  vrai  savon.  En  effet,  la  résine  ne  saturant  pas 
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l’alcali,  celui-ci  conserTC  toute  son  énergie  et  réagit  trop  forte¬ 
ment  sur  les  corps  qui  sont  soumis  à  son  action  :  de  là  la  néces¬ 
sité  d’unir  cette  espèce  de  savonule  arec  un  yrai  savon;  c’est 
ordinairement  celui  de  suif  qu’on  emploie,  comme  réussissant 
mieux.  L’huile  masque  beaucoup  moins  l’odeur  de  la  résine,  et 
une  remarque  que  nous  avons  déjà  faite  d’après  M.  Pontet,  c’est 
que  plus  le  suif  est  rance,  et  plus  cette  odeur  se  trouve  neutra¬ 
lisée.  On  conçoit,  d’après  ce  que  nous  venons  de  dire,  qu’il  est 
au  moins  inutile  de  faire  passer  la  résine  qu’on  y  ajoute  par 
toutes  les  phases  de  la  saponiheation ,  et  cela  aurait  d’autant  plus 
d’inconvénient ,  que  la  résine  Serait  nécessairement  entraînée  en 
dissolution  par  les  lessives.  On  commence  donc  par  faire  le  sa¬ 
von  de  suif  à  la  manière  ordinaire ,  puis  au  dernier  service  de 
lessive,  c’est-à-dire  alors  que  celle-ci  n’est  plus  absorbée,  et 
qu’elle  conserve ,  malgré  une  ébullition  prolongée  ,  toute  sa 
Causticité,  on  ajoute  la  proportion  de  résine  qu’on  veut  faire 
entrer  dans  la  composition  du  savon,  et  pour  en  hâter  et  en  fa¬ 
ciliter  l’union,  on  doit  diviser  préalablement  la  résine  en  petits 
fragmens,  et  faire  brasser  la  pâte  avec  un  redable,  jusqu’à  ce 
que  l’incorporation  soit  bien  faite.  La  pâte  se  colore  en  jaune, 
et  elle  perd  de  son  liant.  On  soutient  pendant  quelque  temps 
l’ébullition  avec  un  excès  de  lessive,  et  quand  la  pâte  acquiert 
par  le  refroidissement  une  consistance  solide,  et  que,  délayée 
dans  les  mains  avec  un  peu  d’eau,  elle  ne  laisse  sur  la  peau  au¬ 
cun  enduit  résineux,  on  juge  que  le  savon  est  achevé,  et  l’on 
procède  d’abord  à  l’épinagc,  puis  à  l’épuration  de  la  pâte,  ce 
qui  nécessite  ordinairement  de  transvaser  la  cuite  dans  une  autre 
chaudière  où  l’on  a  versé  quelques  seaux  de  lessive  à  8°;  on 
chauffe,  on  brasse,  on  laisse  reposer,  puis  on  épine;  on  fait  un 
deuxième  service  avec  de  la  lessive  à  4°,  et  en  dernier  lieu  à  2**, 
enfin,  on  aromatise  avec  un  peu  d’essence  d’anis;  on  abandonne 
encore  une  fois  au  repos,  pour  que  les  substances  étrangères 
puissent  se  séparer.  On  met  de  coté  l’écume  qui  s’est  formée  à 
la  surface,  et  l’on  coule  la  pâte  dans  des  moules  en  bois  ou  en 
pierre,  qui  n’ont  que  la  largeur  d’une  barre,  mais  qui  en  ont 
plusieurs  fois  la  longueur.  Après  le  complet  refroidissement,  on 
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les  coupe  de  îa  longueur  voulue  à  Taide  d’un  fil  de  cuivre,  et 
l’on  serre  le  savon  dans  un  magasin  Lien  aéré,  pour  le  sécher. 
Le  dépôt  ou  gras  est  réuni  avec  l’écume ,  et  Ton  fait  entrer  tous 
ces  résidus  dans  des  cuites  de  savon  commun. 

Ce  savon,  lorsqu’il  est  Lien  fabriqué,  doit  être  d’uii  beau 
jaune  de  cire,  surtout  si  Ton  a  ajouté  au  suif  un  peu  d’huile  de 
palme.  Les  bords  sont  translucides  ;  il  se  dissout  facilement  dans 
l’eau,  et  la  solution  donne  une  mousse  très  abondante  par  l’a¬ 
gitation,  même  avec  les  eaux  de  puits  ou  de  rivière. 

Jusqu’à  présent,  nous  ne  nous  sommes  occupés  que  des  sa¬ 
vons  solides,  c’est-à-dire  de  ceux  qui  sont  à  la  base  de  soude; 
maintenant  il  nous  reste  à  parler  des  savons  mous,  qui  résultent 
de  la  saponification  des  corps  gras  par  la  potasse,  et  comme  ' 
nous  sommes  déjà  entrés  dans  des  considérations  théoriques  à 
ce  sujet,  nous  n’avons  à  nous  occuper  ici  que  de  ce  qui  a  trait 
à  la  fabrication  môme, 

« 
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DES  SAVONS  MOUS  OU  SAVONS  VERTS. 

La  principale  différence  qui  existe  entre  les  savons  à  base  de 
soude  et  ceux  à  base  de  potasse,  dépend  surtout  de  leur  mode  de 
combinaison  avec  l’eau.  Les  premiers  en  absorbent  une  grande 
quantité,  et  ils  la  solidifient;  ce  sont  de  véritables  hydrates.  Les 
autres  éprouvent  une  cohésion  moléculaire  bien  moindre ,  et  ils 

r  '  *  1  f 

réliennent  une  plus  grande  quantité  d’eau  à  l’état  Je  simple  mé¬ 
langé.  En  général ,  3  d^huile  donne  5  de  savon  de  soude  bien 
séché  à  l’air  libre  ;  la  même  proportion  donne  G, 90  de  savon  de 
potasse  en  pâte  d’une  consistance  inférieure  à  celle  du  miel  ordi¬ 
naire.  Cette  moindre  cohésion  moléculaire  le  rend  plus  apte  à  la 
solution;  aussi  est-il  impossible  de  parvenir  à  le  séparer  de  la 
lessive,  et  le  relargage  ne  peut  être  pratiqué,  à  moins  qu’on 
n’ajoutc  aux  lessives  beaucoup  de  muriate  de  soude  ;  mais  on 
sait  que  dans  ce  cas  il  y  a  échange  de  base,  que  la  potasse  est 
éliminée,  et  que  c’est  un  savon  de  soude  qu’on  obtient.  Il  se 
pourrait  cependant  que  si  on  se  servait  de  dissolutions  très  con¬ 
centrées  de  sels  de  potasse,  et  particulièrement  de  muriate. 
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on  parviendrait  à  rendre  le  savon  plus  solide.  C’est  celte  plus 
grande  solubilité  et  sa  réaction  alcaline  plus  prononcée,  qui 
lui  font  accorder  la  préférence  pour  quelques  usages  par¬ 
ticuliers;  mais  souvent  aussi  c’est  son  bas  prix  qui  le  fait 
rechercher. 

Les  savons  mous  sc  fabriquent  en  général  avec  des  huiles  de 
graines,  et  surtout  avec  celle  de  chènevis,  qui  leur  commu¬ 
nique  une  couleur  d’un  brun-vcrdûtrc  particulier,  et  qu’on  cher¬ 
che  à  imiter  quand  on  emploie  d’autres  huiles.  Après  celle  de 
chenevis,  on  accorde  la  préférence  aux  huiles  de  camclinc  et  de 
lin,  puis  à  celle  d’œillet,  de  colza  et  de  navette;  et  il  arrive  assez 
souvent  qu’on  les  mélange  ensemble  dans  une  certaine  propor¬ 
tion  et  en  plus  ou  moins  grand  nombre. 

Tout  cela  dépend  du  prix  auquel  on  cherche  à  établir  cetlc 
espèce  de  savon;  mais  ce  qu’il  y  a  d’assez  singulier,  c’est  qu’on 
ne  peut  pas  y  ajouter  des  graisses  sans  que  le  savon  perde  la 
transparence  qu’on  y  cherche  :  10  p.  100  suffisent  pour  donner 
de  l’opacité. 

A  l’article  Potasse  ,  nous  avons  décrit  très  en  détail  le  choix 
qu’on  doit  faire  de  cet  alcali,  la  manière  d’en  reconnaître  la  ri-  ^ 
chesse,  et  le  meilleur  procédé  à  employer  pour  en  faire  de  bon¬ 
nes  lessives  caustiques,  et  nous  n’avons  ii  ajouter  aucun  nouveau 
renseignement  ù  cet  égard.  Admettant  donc  qu’on  soit  approvi¬ 
sionné  en  lessive  convenablement  préparée,  nous  dirons  que 
pour  commencer  cette  opération,  on  verse  d’abord  une  partie 
des  matières  grasses  dans  la  chaudière,  on  fait  chauflTer,  et  quand 
le  liquide  a  atteint  un  degré  de  température  voisin  de  celui  de 
l’ébullition  de  l’eau,  on  y  ajoute  une  certaine  quantité  de  la  les¬ 
sive;  on  continue  de  chauffer,  et  l’on  pousse  jusqu’à  réhullilioii, 
puis  on  ajoute  par  portions,  tantôt  de  la  lessive,  et  tantôt  de 
l’huile  jusqu’à  entière  consommation  de  toute  la  provision  desti¬ 
née  à  composer  la  venue. 

Lorsqu’il  ne  reste  plus  rien  à  ajouter,  on  soutient  rébullilion , 
mais  avec  le  moins  de  feu  possible,  et  à  mesure  que  la  réaction 
alcaline  fait  des  progrès,  le  bouillon  devient  moins  tumultueux, 
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la  masse  s’affaisse,  la  pSte  devient  transparente  et  elle  s’épaissit. 
On  reconnaît  que  l’opération  est  terminée,  quand  la  saveur  de  la 
pîîte  a  perdu  le  piquant  de  l’alcali,  que  la  couleur  devient  plus 
foncée,  et  surtout  à  ce  qu’une  portion  de  pâte  étant  enlevée  de 
la  chaudière,  elle  prend  promptement  le  degré  de  consistance 

que  doit  avoir  de  bon  savon  ;  et  il  se  présente  alors  un  phéno- 
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mène  assez  singulier  pendant  son  refroidissement,  en  supposant 
qu’on  en  ait  mis  une  petite  qnantitc  sur  une  plaque  de  verre  : 
on  voit  se  former  tout  autour  de  cette  espèce  de  galette  une 
zone  opaque  de  quelques  lignes  d’étendue.  Plusieurs  fabricans 
désignent  ce  phénomène  sous  le  nom  de  forces^  et  lorsqu’il  ne 
se  présente  pas,  ils  disent  que  le  savon  n’a  pas  encore  ses  forces; 
s’il  se  manifeste,  et  qu’il  disparaisse  au  bout  de  quelques  ins- 
tans,  ce  qui  arrive  parfois,  ce  sont  de  fausses  forces;  mais  lors¬ 
qu’il  persiste,  alors  le  savon  a  ses  forces  y  il  est  cuit;  et  si  l’on 
veut  affaisser  promptement  la  masse,  on  y  ajoute  une  certaine 
quantité  d’ancien  savon,  on  retire  tout  le  feu,  puis  on  transvase 
et  l’on  distribue  dans  des  tonneaux, 

200  parties  d’huile  exigent,  pour  leur  saponification, 

72  de  potasse  d’Amérique  eu  lessive  à  15*,  et  l’on 

obtient 

460  de  savon  bien  cuit. 

Si  l’on  n’a  pas  employé  d’huile  de  chènevis,  la  teinte  du  savon 
.  lire  au  jaune,  et  pour  la  faire  passer  au  verdAtre,  on  y  ajoute 
plus  ou  moins  d’indigo. 

On  rencontre  quelquefois  dans  la  pratique  des  dilBcuItés  d’exé¬ 
cution  qu’on  serait  bien  éloigné  de  prévoir.  Ainsi ,  rien  ne  sem¬ 
ble  plus  simple  que  de  colorer  de  la  pâle  de  savon  avec  de  la 
poudre  d’indigo,  et  cependant  rien  de  si  difficile  à  exécuter. 
Cette  matière  colorante,  au  lieu  de  se  diviser  uniformément,  se 
grumelle,  se  cantonne  dans  la  pâte,  et  finit  par  se  précipiter;  on 
ne  parvient  à  bien  l’incorporer  qu’en  ayant  recours  au  procédé 
empirique  suivant  :  on  verse  dans  une  cliaudière  en  fonte  cinq  à 


SAVONS  DE  TOILETTE. 


30 


six  seaux  d’eau ,  ou  y  délaie  3  kilogrammes  environ  d  indigo 
pulvérisé;  on  agite  conünuellement  avec  un  bâton,  et  Ton  l'ait 
bouillir  le  tout  jusqu’à  ce  que  le  bâton  présente,  lorsqu’on  le  re¬ 
tire  du  mélange,  une  pellicule  dorée  sur  toute  sa  longueur. 
Mais  ce  phénomène  ne  sc  manifeste  qu’après  plusieurs  heures 
d’ébullition,  et  c’est  alors  seulement  qu’il  convient  d’ajouter 
l’indigo  à  la  pâte.  Il  est  probable  que  ses  molécules  ont  acquis 
à  cette  époque  un  certain  degré  de  division  qui  leur  donne  un 
cominencemeat  de  solubilité,  et  leur  permet  de  se  tenir  en  sus¬ 
pension  dans  la  pâte.  Je  crois  qu’on  réussirait  également  bien, 
en  ajoutant  dans  la  pâte  plus  ou  moins  de  solution  d’indigo  dans 
la  potasse,  telle  qu’on  la  prépare  pour  teindre  en  cuve. 

A  lluueu,  on  fabrique  un  savon  à  base  dépotasse,  et  qui  est 
en  grande  réputation  dans  les  manufactures  de  draps  ;  il  a  assez 
de  solidité  pour  être  coulé  en  briques  :  on  en  ignore  la  compo¬ 
sition.  Il  résulte  cependant  de  quelques  essais,  qu’on  obtient  uu 
savon  qui  s’en  rapproche  beaucoup,  en  traitant  par  la  potasse 
caustique  le  résidu  ou  tourteau  de  l’huile  de  pieds  de  bœuf  : 
mais  l’addition  d’une  petite  quantité  d’huile  d’olives  serait  né¬ 
cessaire  pour  lui  doDUcr  plus  de  liant.  R. 

Savons  de  toUeite.  La  fabrication  des  savons  de  toilette  consU- 
liie  une  branche  d’industrie  toute  spéciale,  qui  depuis  quelques 
années  a  pris  une  grande  extension.  Ces  sortes  de  savons  pré¬ 
sentent  la  même  composition  que  les  savons  ordinaires,  à  cette 
différence  prés  qu’ils  ont  été  préparés  avec  plus  de  soin  et  qu’ils 
sont  parfumés.  Les  savons  durs  sonthcaucoiip  plus  fréquemment 
employés  que  les  savons  mous.  On  en  distingue  cinq  espèces, 

i 

d’après  M.  Edouard  Laugier  à  qui  nous  emprunterons  ce.  que 
nous  allons  dire  de  ces  savons  :  ce  sont  les  savons  à  Taxonge,  au 
suif  c,t  aux  huiles  d’olives,  d’amandes  et  de  palmier.  Mélangés 
en  proportions  variables,  et  parfumés  selon  le  goût  du  consonv 
luateur,  ils  constituent  le  nombre  inJmi  des  savons  de  toilette. 

Rarement  on  parfump  une  seule  espèce  de  ces  divers  savons; 
on  a  reconnu  qu’il  était  préférable  d’opérer  sur  leur  mélange. 

Les  savons  à  l’huile  de  palmier  s’emploient  beaucoup,  et  sont 
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d’une  qualité  supérieure.  Ils  possèdent  naturellement  une  odeur 
agréable  de  Tiolette  qui  se  communique  à  la  pâte  destinée  à  re- 
ccToir  d’autres  parfums.  Souvent  aussi  on  se  sert  de  savons  faits 
à  l’huile  d’amandes;  ils  sont  fort  beaux  et  conservent  une  odeur 
agréable ,  mais  leur  prix  est  élevé. 

Savon  de  Windsor,  Ce  savon  dont  la  qualité  a  été  reconnue 
très  bonne,  est  parfumé  par  des  essences  diverses  et  quelquefois 
très  communes.  On  le  fabriquait,  Il  y  a  quelques  années  en¬ 
core,  avec  du  suif  de  mouton  :  aujourd’hui  les  fabricans  qui  H- 
Trent  au  commerce  les  plus  beaux  produits,  ajoutent  au  suif  25 
à  30  pour  100  d’huile  d'olive  ou  de  graisse  de  porc;  l’une  et 
l’autre  addition  sont  bonnes,  quoique  la  première  soit  préféra¬ 
ble;  si  l’on  perd  un  peu  en  blancheur,  on  gagne  beaucoup  en  ■ 
qualité. 

On  saponifie  à  la  manière  ordinaire  par  une  lessive  de  soude 
caustique*  Lorsque  le  savon  quitte  ses  eaux,  que  la  pâte  en  se' 
«éparant  des  lessives  devient  grumeleuse,  c’est  l’instant  où  l’on 
cesse  le  feu,  afin  de  faciliter  le  dépôt  complet  des  lessives.  Cette 
opération  dure  au  moins  12  heures  ;  au  bout  de  ce  temps,  le  sa¬ 
von  encore  chaud ,  est  tout  fondu  et  parfaitement  neutre  ;  on  y 
verse  alors  pour  1000  kilogrammes  de  pâle ,  9  kilogr.  d’essences 
ainsi  mélangées  : 

Essence  de  Carvi.  6  kiï. 

- —  de  lavande  fine.  ...  1,5 

■i —  de  romarin .  lyS 

On  agite  alors  toute  la  matière,  afin  qu'elle  sc  sature  com¬ 
plètement  du  parfum  que  l’on  veut  lui  donner;  on  mélange  bien 
les  essences  et  la  pSte ,  en  ayant  le  soin  de  ne  pas  toucher  aux 
lessives  qui  se  trouvent  au  fond  ;  on  attend  encore  deux  heures 
et  l’on  coule  dans  les  mises.  Vingt-quatre  heures  suffisent  ordi¬ 
nairement  à  la  solidification  de  toute  la  masse ,  que  1  on  coupc  et 
que  l’on  divise  en  briques,  pour  être  livrées  au  commerce. 
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iSaroH  au.  bouquet.  On  le  fait  avec  les  proportions  suivantes  : 


Parfum.  - 


Couleur. 


30  kilogi’.  Savon  animal  (suif  de  mouton). 

/250  Essence  de  bergamotte. 


l  50 

—  de 

girofle. 

435  gr. 

}  25 

—  de 

nèroli. 

)  50 

' —  de 

sassafras. 

\  50 

- —  de 

thym. 

450  gr. 

Ocre  brun 

• 

Savon  à  la  fleur  d*oranger.  . 


30  kilogr 

Parfum. . .  .  900  gr. 
Couleur.  .  .  580  gr. 


Savon  animal. 

450  Essence  de  Portugal. 
450  * — ■  d’ambre. 

500  gr.  Vert-jaune. 

80  gr.  Minium. 


Le  savon  d*amandes  amères  est  recherché  par  beaucoup  de  per¬ 
sonnes  ,  non  seulement  parce  que  Todeiir  qu’il  développe  est 
très  agréable,  mais  encore  parce  qu’on  se  ligure  qu’il  entre 
dans  sa  composition  du  son  d’amandes  amères,  et  par  cela  même 
qu’il  doit  être  plus  doux  à  la  peau  que  les  autres  savons  parfu¬ 
més.  C’est  une  erreur  :  il  ne  diffère  en  rien  par  sa  fabrication  ; 
il  suffit  de  choisir  la  plus  belle  qualité  de  savon  blanc ,  et  d’a¬ 
jouter  par  50  kilogrammes ,  600  gr.  d’essence  d’amandes 
amères. 


Savons  légers. 

Ce  sont  des  savons  montés ,  c’est-é-dîre  qui  ont  subi  l’opéra¬ 
tion  mécanique  par  laquelle,  sous  le  même  volume,  leur  poids 
est  diminué  de  moitié. 

Les  procédés  pour  les  parfumer  et  les  colorer  ne  présentent 
rien  de  particulier  ;  la  seule  différence  est  dans  la  préparation  de 
la  pâte  qu’on  mêle  avec  la  septième  ou  huitième  partie  de  son 
volume  d’eau  et  qu’on-agite  vivement  et  sans  interruption  jus- 
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qu’à  ce  que  le  savon  ait  doublé  de  volume.  Les  savons  légers 
sont  toujours  faits  avec  des  huiles  ,  car  les  savons  de  graisses  ne 
montent  pas. 

Savons  transparens. 

Les  premiers  savons  de  ce  genre  qui  parurent  en  France,  et 
qui  nous  étaient  importes  d’Angleterre,  surprirent  autant  les 
consommateurs  que  les  fabricans ,  qui  furent  long-temps  encore 
à  découvrir  le  procédé  par  lequel  on  pouvait  donner  aux  savons 
une  transparence  aussi  parfaite.  Enfin,  au  bout  de  quelques 
années,  on  parvint  à  ce  résultat,  par  la  dissolution  du  savon  au 
suif  dans  l’alcool.  Quoique  ce  procédé  n’ait  rien  de  bien  remar¬ 
quable,  je  dois  en  dire  quelques  mots,  et  décrire  le  procédé  le 
plus  généralement  employé.  On  traite,  dans  le  bain-marie  d’un 
alambic  ordinaire,  un  mélange  en  poids  égal  d’alcool  et  de  savon 
au  suif,  parfaitement  desséché  et  privé ,  par  la  chaleur  d’une 
étuve,  de  l’eau  qu’il  pouvait  contenir;  on  a  le  soin,  pour  ne 
point  perdre  d’alcool ,  de  placer  le  chapiteau ,  qui ,  au  moyen 
du  serpentin  avec  lequel  il  correspond,  condense  la  portion  qui  se 
volatilise.  On  doit  faire  en  sorte  que  l’eau  du  bain-marie  ne  s’é¬ 
lève  pas  jusqu’à  10 Û*’;  l’évaporation  serait  trop  prompte,  et  la 
dissolution  du  savon  incomplètement  opérée  :  au  contraire,  en 
prenant  ces  précautions ,  bientôt  le  tout  est  liquide  ;  on  laisse 
déposer,  et  au  bout  de  quelques  heures ,  on  coule  toute  la  masse 
limpide  dans  des  mises  en  fer-blanc  disposées  à  cet  elTet  et  con¬ 
struites  selon  la  forme  que  l’on  veut  donner  aux  pains.  Ce  savon 
ainsi  fabriqué  n’acquiert  pas  de  suite  une  transparence  parfaite; 
elle  se  produit  seulement  lorsqu’il  est  totalement  sec,  ce  qui 
exige  souvent  au  moins  trois  semaines.  C’est  alors  qu’on  le  ra¬ 
batte,  et  qu’il  est  prêt  à  subir  les  opérations  mécaniques  de  tout 
autre  savon.  Les  matières  ordinairement  employées  à  leur  colo¬ 
ration  sont,  de  préférence,  des  dissolutions  alcooliques  concen¬ 
trées  d’orseille  pour  le  rose,  ou  de  curcuma  pour  le  jauue 
foncé. 

.\u)ourd’hui ,  en  France,  le  procédé  pour  obtenir  une  Irans- 
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parencc  parfaite  dans  cette  fabrication,  est  tellement  perfec¬ 
tionné,  que  nos  fabriques  en  approvisionnent  l’Angleterre  ;  de¬ 
puis  la  decouverte  qui  leur  appartient,  ils  n’ont  rien  perfectionne 
tandis  que  nous  pouvons  donner  ce  produit,  il  y  a  quelques  an¬ 
nées  encore  fort  cher,  à  peu  de  chose  près  au  même  prix  que 
nos  savons  parfumés.  La  consommation  de  cette  espèce  de  sa¬ 
vons  est  assez  considérable  pour  les  pays  étrangers,  tandis  que 
pour  la  France  elle  est  très  limitée;  et  cela  s’explique  :  leur  em¬ 
ploi  est  peu  commode,  ils  finissent  toujours  par  prendre  une 
odeur  désagréable;  enfin,  sauf  leur  beauté,  toute  autre  qualité 
de  savon  doit  leur  être  préférée. 

Savon  mou. 

Cette  fabrication  est  simple  et  facile;  on  ne  court  jamais  le 
risque  de  manquer  son  opération  :  la  seule  difficulté  qui  se  pré¬ 
sente,  est  d’arrêter  l’évaporation  au  même  point,  afin  que  le  sa¬ 
von  ait  toujours  la  même  consistance. 

La  graisse  à  employer  pour  ce  procédé  est  l’aionge;  on  en 
pèse  15  kilogrammes,  que  l’on  mêle  avec  22*, 50  d’une  lessive  de 
potasse  caustique  marquant  au  pèse-sel  17°;  on  élève  peu  à  peu 
la  température  jusqu’à  l’ébullition,  et  l’on  ne  doit  prolonger 
fortement  cette  dernière,  que  lorsque  l’empâtage  est  parfait,  que 
la  lessive  est  totalement  combinée  avec  la  graisse;  c’est  alors 
qu’on  accélère  l’évaporation  de  l’eau  aussi  promptement  que 
possible,  en  conservant  sans  cesse  cette  même  température,  jus¬ 
qu’à  ce  qu’il  ne  se  produise  plus  sensiblement  de  vapeurs.  A  ce 
caractère,  on  arrête,  car  la  pâte  est  devenue  épaisse  au  point 
de  ne  plus  pouvoir  l’agiter  ;  elle  est  d’un  blanc  de  neige  écla¬ 
tant.  P,..ZE. 

SCAPHANDRE,  Indiquons  succinctement  les  divers  appareils 
inventés  pour  faire  flotter  le  corps  de  l’homme  et  maintenir  sa 
tête  au-dessus  de  la  surface  de  l’eau. 

L’abbé  de  la  Chapelle  façonnait  le  liège  en  plastron  ou  en  corset. 

On  a  aussi  composé  un  vêtement  de  toile  imperméable  dou¬ 
ble,  que  l’on  remplissait  d’air;  cet  appareil,  moins  embarrassant 
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qne  celui  de  liège,  s’uââît  promptement,  et  laissant  échapper 
l’air,  n’était  bientôt  plus  d’aucun  usage.  Puisqu’il  suffit  d’une 
force  de  2  kilogrammes  pour  soutenir  la  tête  du  nageur  hors  de 
l’eau ,  on  doit  produire  cet  effet  en  augmentant  le  volume  im¬ 
mergé  d’environ  2  à  3  décimètres  cubes.  Depuis  que  flOL  Ral¬ 
lier  et  Güibal  ont  réussi  à  rendre  leurs  doubles  tissus  imper¬ 
méables  à  l’air,  par  un  enduit  de  gomme  élastique,  ils  en  ont 
fait  d’cxcellens  scaphandres.  La  forme  est  celle  d’un  plastron  ou 
d’un  gros  boudin,  qu’on  attache  sur  la  poitrine  avec  des  cor¬ 
dons,  ét  le  nageur  a  devant  lui  le  robinet  d’insuffiation  pour 
gonfler  cette  capacité,  et  réparer  les  pertes  accidentelles  que  le 
tissu  pourrait  éprouver. 

Les  Rouaîiettes-Salvanot  de  M.  Rouan  ,  étaient  formées  de  - 
cônes  de  fer-blanc  hermétiquement  fermés  et  remplis  d’air  :  on 
les  réunissait  deux  à  deux,  à  bases  opposées,  et  on  les  attachait 
sous  les  aisselles.  Cette  invention  a  réussi  ;  mais  on  paraît  1  ar- 
Toir  abandonnée. 

Le  scaphandre  de  M.  de  Bretteville,  consiste  en  un  ceintu¬ 
ron  rempli  de  tuyaux  de  plumes,  qui  sont  plus  légères  et  moins 
chères  que  le  liège.  Ce  ceinturon  a  environ  11  pouces  de  lar¬ 
geur  et  d’épaisseur,  et  3  pieds  de  longueur  :  il  est  composé 
d’une  bande  de  toile  double,  partagée  de  6  en  6  centimètres 
d’intervalle  par  des  coutures,  de  manière  à  former  des  sépara¬ 
tions  ou  goussets,  qu’on  remplit  de  plumes  d’ailes  de  dindon, 
d’oie,  etc.,  par  paquets  de  trente-cinqdans  chaque  gousset,  Fr. 

SCHALE.  Sorte  de  mouchoir  carré  ou  oblong,  dont  la  ma¬ 
tière  est  une  laine  ou  un  duvet  extrêmement  fin,  réduit  en  fil  et 
tissé  sur  un  métier  de  Tisserand  à  quatre  marches,  croisé.  Lors¬ 
qu’on  veut  répandre  sur  sa  surface  des  dessins ,  des  palmcttes  ou 
des  fleurs,  on  se  sert  du  métier  à  la  Jacquart. 

.  La  grandeur  des  schûles  carrés  varie  depuis  une  aune  de  côté, 
jusqu’à  deux;  les  schales  longs  ont  ordinairement  une  longueur 
double  de  la  largeur.  Les  femmes  s’en  servent  pour  se  couvrir 
les  épaules,  et  indépendamment  de  cet  usage,  les  hommes  s’en 
servent,  en  Asie,  comme  de  ceinture,  ou  pour  orner  leurs  tur¬ 
bans  ou  leurs  coiffures. 
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Toutes  les  récherches  qu’a  pu  faire  M.  Rey  ont  été  infruc¬ 
tueuses  pour  s’assurer  si  le  précieux  duvet  des  schâlcs  d’Orient, 
est  fourni  par  un  animal  d’une  seule  espèce^  ou  si  plusieurs  es¬ 
pèces  diflërcntes  concourent  à  fournir  des  duvets  analogues  ou 
semblables.  Il  cite  une  foule  de  voyageurs  qui  ont  exploré  l’ïn- 
doustan,  et  qubdiffèrent  d’opinion  entre  eux  :  les  uns  prétendent 
que  ce  sont  des  moutons,  d’autres  des  chèvres,  d’autres  encore 
du  duvet  des  dromadaires.  II  est  possible  que  le  duvet  dont  sont 
fabriqués  les  schâles  de  Cachemire  soit  un  mélange  de  ces  trois 


duvets  à  la  fois. 

C’est  à  Cachemire,  au  Tibet,  à  Sirinagor,  et  en  général, 
dans  la  Perse  et  dans  l’Indoustan  qu’on  fabrique  les  scliales 
d’Orient.  On  n’a  aucune  donnée  sur  les  métiers  dont  les  ouvriers 
se  servent,  ni  sur  les  manipulations  qu’ils  emploient. 

Les  sch.îles  et  les  duvets  de  Cachemire  nous  parviennent  par 
Jambo,  par  Ladak,  etc.  C’est  dans  la  foire  célèbre  de  Maca- 
riclî,  que  ces  marchandises  s’achètent  et  sont  transportées,  soit 
A  Constantinople,  soit  en  Russie,  d’où  elles  nous  sont  expédiées. 

Dans  cet  immense  trajet,  les  droits  que  l’on  est  obligé  de 
payer  pour  obtenir  le  passage  de  ces  marchandises  en  augmen¬ 
tent  le  prix  d’une  manière  très  considèral>lc.  Un  beau  schale  qui 
coûte  dans  le  pays  300  fr.,  décuple  de  valeur  quand  il  arrive  en 
Europe, 


Dans  nos  fabriques ,  un  schâlc  coupé  de  la  chaîne  est  un 
schrdc  achevé,  sauf  les  apprêts;  c’est-à-dire  qu’ayant  été  com¬ 
mencé  par  une  bordure  de  travers,  il  est  terminé  par  une  bor¬ 
dure  semblable,  qui,  avec  celle  des  côtés ,  exécutée  par  des  bro¬ 
cheurs  à  mesure  que  l’ouvrage  avance ,  constitue  un  scïulle  carré 
ou  long, mais  entier.  11  n’en  est  point  de  même  au  Cachemire; 
là,  le  tisserand  coupe,  sans  aclicver  par  une  bordure  de  travers: 
il  coupe  en  plein  ouvrage.  Son  sclialc  n’est  qu’un  fragment  sans 
terminaison;  mais  comme  un  second  tisserand  a,  sur  le  métier, 
un  dessin  tout  semblable ,  et  qu’il  coupe  son  fragment  de  scliille 
au  même  point,  le  maître  qui,  de  ces  deux  morceaux,  veut 
faire  un  scbuje  long,  n’a  d’autre  moyen  pour  cela  que  de  les 
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livrer  aux  repriseuses.  Tels  sont ,  en  général,  les  cachemires  qui 
passent  pour  les  plus  beaux. 

Non-seulement  les  cachemires  sont  de  plusieurs  morceaux 
recousus  ensemble,  mais  il  arrive  souvent  encore  que  les  bor¬ 
dures  y  sont  adaptées  après  coup.  Il  y  a  tel  schale  qu’on  peut 
dire  littéralement  composé  de  pièces  et  de  morceaux. 

11  paraît  certain  que  le  duvet  employé  au  Cachemire  pour  fa¬ 
briquer  les  schales ,  est  fourni  par  les  animaux  que  nous  avons 
indiqués,  dont  le  duvet  est  d’autant  plus  fin  et  plus  abondant, 
qu’il  est  pris  sur  des  sujets  qui  ont  passé  l’hiver  sur  les  parties 
les  plus  élevées  des  monts  Hymalaya. 

M.  Rey  affirme  que  les  chèvres  que  M.  Jaubert  a  amenées  en 
France  sous  le  nom  de  chèvres  du  Thibet,  ne  sont  autre  chose 
que  des  chèvres  Kirghizes,  que  l’on  se  procure  facilement  à 
Odessa. 

Nos  fabrîcans  français  sont  parvenus,  avec  le  duvet  de  Cache¬ 
mire,  non-seulement  à  imiter  les  schales  de  l’Inde,  mais  à  les 
surpasser  en  beauté  ;  ces  schales  n’ont  aucune  des  imperfections 
que  nous  avons  signalées  ;  les  dessins  sont  plus  beaux  et  imitent 
la  nature.  M.  Rey  fait  observer  à  ce  sujet  que  les  schales  de 
rinde,  avant  d’arriver  en  Europe,  sont  portés  par  les  naturels 
du  pays  ou  par  des  Turcs,  et  qu’ils  sont  souvent  imprégnés  de 
miasmes  morbides.  Fa. 

SCIE,  SCIAGE.  {^Arts  mécaniques.)  On  coupe  les  corps  en 
troncs  ou  planches,  en  imprimant  un  vif  mouvement  à  une  lame 
tranchante  ou  dentée,  qui  presse  contre  la  substance  qu’on  veut 
diviser.  Ce  mouvement  est  de  deux  espèces,  ou  le  va-et-vient, 
ou  la  rotation  continue,  ce  qui  conduit  à  distinguer  deux  espèces 
de  scies,  les  alternatives  et  les  circulaires.  Nous  traiterons  d’a¬ 
bord  des  premières,  ou  des  scies  ordinaires,  ainsi  que  de  leur 
emploi  dans  les  grandes  machines,  ou  scieries  mécaniques;  en¬ 
suite  nous  parlerons  des  scies  circulaires. 

La  scie  est  un  instrument  si  connu  qu’il  est  inutile  de  le  dé¬ 
crire  avec  détail. 

Les  secousses  et  mouvemens  brusques,  en  courbant  la  lame, 
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* 

pourraient  la  briser,  si  on  ne  la  maintenait  pas  tendue  :  une  barre 

de  bois  qui  lui  est  parallèle,  butte  par  ses  deux  bouts,  dans  des 

encoches  pratiquées  vers  le  milieu  des  manches  :  ces  bouts  sont 

en  biseau  ou  chanfrein  ;  ainsi  les  manches  sont  tenus  écartés; 

* 

mais  ceux-ci  ont  l’autre  bout  rapproché  à  l’aide  d’une  corde 
sans  fin,  en  quadruple,  qui  les  tire  l’un  vers  l’autre,  et  dont  la 
tension  est  accrue  par  torsion,  avec  une  lang;uette  que  la  barre 
retient  :  à  cet  eflet,  le  bout  de  la  languette  entre  dans  une  mor¬ 
taise  au  milieu  de  la  barre.  Cette  torsion  tend  la  lame ,  en  faisant 
basculer  les  manches  sur  les  bouts  de  la  barre. 

Les  scies  é  pierre  sont  très  grandes  et  très  lourdes  ;  les  mon- 
tans  sont  tirés  par  une  tringle  en  fer  qui  s’y  accroche  ;  leur  lame 
n’est  pas  dentée;  elles  agissent  parleur  poids,  et  é  l’aide  d’une 
eau  sablonneuse  que  l’ouvrier  introduit  dans  la  fente  avec  une 
grande  cuillère.  En  général,  lorsqu’on  veut  débit  or  des  marbres, 
des  pierres,  la  scie  n’a  pas  de  dents.  La  lame  de  la  scie  :i  bois  esl 
un  peu  plus  épaisse  sur  le  bord  denté  que  sur  le  dos,  pour  faci¬ 
liter  le  passage,  et  même  on  la  graisse,  pour  adoucir  le  frotte¬ 
ment.  On  est  dans  l’usage  d’écarter  un  peu  les  dents  à  droite  et 
à  gaiiclie  alternativement  ;  c’est  ce  qu’on  appelle  la  voie  de  la  scie. 

On  imprime  à  la  scie  un  mouvement  de  va-et-vient,  en  pesant 
sur  la  lame  ;  la  force  de  pression  n’est  même  assez  souvent  que 
le  poids  de  la  scie ,  comme  il  arrive  aux  scieurs  de  pierre. 

Les  scieurs  de  long,  exercés  au  débit  des  bois  de  charpente, 
travaillent  deux  ensemble  :  l’un  est  monté  sur  la  poutre  que 
supportent  horizontalement  deux  tréteaux  ;  l’autre  est  à  terre. 
Le  premier  enlève  la  scie  dans  la  direction  verticale ,  en  écar¬ 
tant  un  peu  la  lame  du  fond  de  la  fente,  pour  que  les  dents  ne 
mordent  pas;  l’autre  tire  ensuite  de  haut  en  bas  pour  faire  cou¬ 
per  la  scie.  Le  temps  de  la  rétrogradation  est  perdu  pour  l’opé¬ 
ration. 

Le  commerce  livre  les  lames  de  scie  non  dentées,  et  il  faut 
ensuite  pratiquer  celte  partie  du  travail.  On  a  imaginé  une  ma¬ 
chine  pour  l’exécuter  ;  c’est  une  espèce  d’emporte-pièce  en 
acier,  qui,  aidé  du  choc,  forme  chaque  échancrure,  Les  scies  à 
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dents  fines  dont  se  servent  les  menuisiers  et  les  ébénistes  sont 
dentées  et  affûtées  avec  le  Ure-point. 

Lorsqu’on  veut  affûter  une  scie  à  la  lime,  on  engage  la  lame 
dans  l’entaille  d’une  planche ,  en  l’y  affermissant  avec  un  coin. 

V  "  * 

Quant  aux  lames,  elles  sont  en  acier  cémenté,  qu  on  trempe 
et  revient  au  bleu.  On  les  fait  au  laminoir,  sous  toutes  les  di¬ 
mensions  et  formes  voulues  dans  les  Arts;  car  chaque  ourrier 
en  a  de  diverses  espèces,  appropriées  aux  différens  travaux  de  sa 
profession.  On  fabrique  ces  feuilles  d’acier  en  Picardie,  dans  le 
Forez,  etc. ,  et  le  commerce  de  quincaillerie  les  livre  à  la  con¬ 
sommation.  On  fait  aussi  des  lames  de  scie  en  fer  pour  différens 
usages. 

La  scie  est  un  instrument  d’un  usage  universel;  la  forme  de 
cet  outil  et  celle  de  sa  lame  varient  selon  les  professions  qui  les 
emploient.  Celle  des  chirurgiens,  les  scies  à  contourner,  à  chan¬ 
tourner,  à  refendre,  celle  de  marqueterie,  la  scie  à  tenons,  i 
chevilles,  à  tourner,  à  enrascr,  à  guichet,  à  couteau,  etc.,  ne 
méritent  pas  de  descriptions  spéciales. 

Les  conditions  qu’il  est  essentiel  de  remplir  pour  construire 
une  scie  et  la  mouvoir  avec  avantage,  sont  que  la  force  s’exerce 
avec  le  moins  de  perte  et  occasione  le  moins  de  déchet  possible; 
il  faut  en  outre  que  la  lame  ne  se  détruise  pas  trop  promptement 
dans  le  travail.  La  quantité  d’ouvrage  fait  en  un  temps  donné 
varie,  comme  on  voit,  au  gré  d’une  foule  de  circonstances,  et 
l’on  n’a  pas  d’expériences  bien  précises  pour  pouvoir  calculer 
précisément  les  effets  produits  par  une  force  connue.  Au  reste, 
voici  ce  qu’on  sait  de  plus  certain  sur  cette  matière. 

Le  bois  sec  est  plus  diflicile  à  scier  que  le  tendre  ou  le  vert, 
ù  peu  prés  dans  le  rapport  de  4  é  3.  Bélidor  a' reconnu  que  trois 
hommes  appliqués  à  une  scie,  un  en  haut,  deux  en  bas,  peuvent 
faire  scier  une  pièce  de  bois  de  chêne  sec  de  12  pouces  d’épais¬ 
seur,  ù  raison  de  5  pieds  par  heure,  on  60  pieds  par  jour  :  ils 
scieraient  6  7  ù  7  pieds  par  heure  de  bois  blanc  sec. 

On  peut  conclure  de  ces  données  et  de  plusieurs  autres,  qu’un 
homme  est  capable  de  donner  par  minute  un  trait  de  scie  dont 
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la  surface  est  de  0,006  mètres  carrés  dans  le  chêne  vert.  On 
évalue  à  6  kilogrammes  -  ,  le  poids  de  la  scie  des  scieurs  do 
long,  et  que  leur  effort  est  à  fort  peu  près  égal  à  ce  nombre;  ils 
donnent  cinquante  coups  par  minute,  parcourant  8  décimètres 
ù  chaque  coup.  On  trouve  que  l’action  journalière  des  scieurs 
de  long  est  287200  kilogrammes  élevés  ù  1  mètre  en  12  heures, 
résultat  très  fort ,  qu’il  faut  attribuer  à  ce  que  ces  hommes  sont 
ordinairement  robustes  et  exercés.  Au  reste ,  on  doit  noter  qu’il 
y  a  beaucoup  de  temps  perdu  pour  le  remplacement  des  bois  ù 
mesure  qu’ils  sont  débités. 

Décrivons  maintenant  les  macliines  destinées  à  opérer  le 
sciage  en  grand.  Le  moteur  est  une  force  quelconque,  le  vent, 
un  cours  d’eau,  une  machine  ù  vapeur,  un  manège,  etc.,  qui 
imprime  le  mouvement  de  rotation  à  un  arbre  horixontal  ;  et 
l’on  a  pour  objet  de  disposer  de  cette  Iwce  de  manière  à  débiter 
en  planches  ou  en  plates-formes  des  madriers  de  bois,  à  l’aide 
de  scies  tertlcales.  La  fig.  1,  pl.  3/i,  donne  une  idée  de  cet  ap¬ 
pareil. 

D  est  l’arbre  tournant,  portant  une  manivelle  M  ,  qui,  ù  l’aide 
de  la  bielle  E  articulée  à  scs  deux  bouts ,  communique  le  va-et- 
vient  au  châssis  vertical  liB.  Ce  châssis  est  guidé  par  des  tringles 
calibrées  CCCC,  qui  sont  fixées  aux  deux  jumelles  AA  verti¬ 
cales  et  immobiles.  Le  châssis  BB  porte  une  on  plusieurs  lames  de 
scie  façonnées  et  dentées  à  la  manière  ordinaire.  La  pièce  de  bois 
SC  présente  par  son  extrémité  à  ces  lames,  qui  la  scient  dans  sa 
longueur  selon  des  plans  verticaux  parallèles.  Le  madrier  est 
porté  sur  un  chariot,  qu’on  n’a  pas  cru  nécessaire  de  représenter 
dans  la  figure,  et  qui  est  mû  hii-même  par  un  pignon  et  une 
crémaillère;  en  sorte  que  l’arbre  D  donne  â  la  fois  le  mouve¬ 
ment  alternatif  aux  scies,  et  le  mouvement  de  progression  au 
chariot ,  l’un  et  l’autre  étant  convenablement  gradués. 

On  désire,  dans  ces  sortes  de  machines,  que  le  mouvement 
de  la  scie  soit ,  autant  que  possible,  le  même  que  celui  qu’im¬ 
prime  la  main  de  l’homme;  que  la  lame  n’agisse  qu’en  descen¬ 
dant;  que  le  frottement  du  châssis  porte-scie  dans  son  cadre  soit 
diminué  et  réduit  à  celui  d’arliculutions;  que  la  force  soit  prin- 
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cipalomenl  appliquée  au  bas  du  chiissîs;  que  la  forme  des  deuLs, 
répaisseiir  des  lames  soient  bien  étudiées,  etc. 

Les  scieries  mécaniques  à  scies  yerticales  sont  fort  communes 
dans  les  pays  de  montagnes,  où  les  chutes  d’eau  sont  fréquentes 
et  les  bois  abondons.  En  Hollande ,  en  Belgique  et  en  d’autres 
contrées,  où  les  vents  régnent  avec  impétuosité,  on  se  sert  de 
moulins  à  vent,  qui  débitent  les  bois. 

Il  nous  reste  à  parler  des  scies  ci  r cal  aires  ^  ingénieuse  inven¬ 
tion  de  fll.  Brunei,  qui  est  introduite  dans  les  ateliers  de  la  ma¬ 
rine  anglaise,  et  qui  depuis  a  été  employée  dans  un  grand  nombre 
d’Arts ,  et  particulièrement  au  débit  des  bois  de  placage,  pour 
Tacajou,  l’if,  l’ebéne,  etc.,  et  même  pour  les  bois  tendres. 

Une  feuille  circulaire  en  acier  a  sou  contour  bordé  de  dents, 
et  est  montée  sur  un  arbre  perpendiculaire.  Le  diamètre  de  celte 
scie  varie  depuis  quelques  pouces  jusqu’à  6,  12  et  même  18 
pieds ,  selon  l’usage  auquel  on  la  destine.  Un  moteur  commu¬ 
nique  à  l’arbre  un  rapide  mouvement  de  rotation,  et  les  bois 
placés  sur  la  table  de  support  et  poussés  par  le  bout  contre  le 
tranchant  de  la  scie ,  et  perpeiuliculaircment  à  l’axe,  sont  coupés 
avec  nnc  extrême  facilité.  Ce  moteur  est  une  machine  à  vapeur 
dans  les  ateliers  d’Angleterre  ;  celui  qu’emploie  M,  Hacks  dans 
les  siens  est  un  manège  :  à  l’aide  de  deux  chevaux,  il  fait  300 
pieds  carrés  de  placage  par  jour.  Ces  animaux  prennent  du  repos 
pendant  qu’on  change  les  bois.  Cet  utile  appareil  donne  douze  à 
dix-huit  feuilles  de  placage  dans  1  pouce  d’épaisseur,  c’csWi- 
dire  que  les  feuilles  juxta-posées  et  pressées  l’iinc  sur  l’autre, 
n’oiit  d’épaisseur  qu’un  pouce  ;  les  traces  des  dents  et  les  déchets 
de  la  sciure  sont  de  peu  d’importance.  On  sait  que  le  placage 
est  d’autant  plus  solide  que  la  feuille  est  plus  mince;  ainsi,  cette 
espèce  de  scie  remplit  toutes  les  conditions  désirables  pour  ce 
travail  :  mais  elle  sert  également  au  débit  des  bois  pour  tous  les 
auti  es  genres  d’emplois ,  tels  que  parquets,  planches,  lambris, 
tonneaux,  etc.  C’est  ce  dont  on  jugera  par  les  descriptions  sui¬ 
vantes. 

La  fig.  2  représente  une  scie  circulaire  B  montée  sur  son  arbre 
C  et  les  collets  E.  La  rotation  lui  est  imprimée  par  un  excen- 
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trique  et  une  bielle,  ou  plus  souvent  par  une  courroie  enroulée 
sur  la  poulie  1>.  Le  bâti  AA  est  très  solide;  on  le  préfère  en  fonte 
de  fer.  Les  collets  E  sont  portés  par  un  châssis  F  mobile  verti¬ 
calement,  et  qui  s’élève  ou  s’abaisse  entre  des  guides,  par  une 
vis  H,  qu’on  fait  tourner  dans  son  écrou,  de  manière  ù  monter 
la  scie  B  au-dessus  du  plan  supérieur  N ,  d’une  quantité  qui  soit 
en  rapport  avec  la  grosseur  du  madrier  à  débiter.  Ce  bois  est 
arrêté  contre  le  plan  vertical  I,  qu’on  amène  à  la  distance  con¬ 
venable  de  la  scie,  pour  que  la  planche  ait  l’épaisseur  voulue. 

On  a  soin  de  serrer  la  lame  de  scie  entre  deux  coussinets 
placés  sur  l’ouverture  de  passage  à  travers  cette  tablette,  afin 
d’empêcher  cette  lame  de  vibrer.  Le  madrier  à  débiter  se  place 
sur  la  table  N,  contre  le  plan  I  qui  lui  sert  de  guide,  et  contre 
lequel  on  le  presse ,  en  poussant  aussi  ce  bois  sur  le  tranchant  de 
la  scie ,  à  mesure  qu’elle  y  entre.  La  force  de  pression  est  pro¬ 
portionnée  à  la  vitesse  de  rotation,  à  l’épaisseur  et  à  la  nature 
du  bois,  etc.  Lorsqu’on  arrive  au  bout  du  madrier,  on  continue 
à  presser  en  poussant  un  morceau  de  bois  contre  cette  extrémité. 

Fr. 

SCULPTEUR  (  Arts  mécanî/fues.)  Pour  exécuter  en  marbre, 
en  pierre  ou  en  bois,  une  figure  dont  l’artiste  conçoit  le  projet, 
il  la  modelle  d’abord  en  cire  ou  en  terre  glaise,  d’après  des  des¬ 
sins  qui  en  expriment  les  formes  et  les  positions.  Cette  première 
esquisse,  de  petites  dimensions,  le  satisfait  rarement,  et  il  est 
indispensable  de  faire  un  second  modèle  plus  correct,  plus  fini 
et  plus  grand.  On  comprend  bien  comment  on  peut,  avec  une 
matière  plastique ,  corriger  de  plus  en  plus  l’ouvrage  en  ajou¬ 
tant  ou  ôtant,  jusqu’à  ce  que  le  sculpteur  soit  content  de  son 
modèle.  Cette  partie  de  la  tâche  du  statuaire  est  totalement 
étrangère  au  plan  de  notre  Dictionnaire  ;  elle  se  rattache  à  l’é¬ 
tude  des  Beaux-Arts.  Voyons  donc  comment  on  opère  pour  re¬ 
produire  exactement,  en  marbre,  les  formes  du  modèle.  On 
moule  celui-ci  en  plâtre,  afin  de  le  conserver  dans  sa  grandeur 
et  ses  proportions,  parce  qu’en  séchant,  la  terre  éprouve  un  re¬ 
trait  qui  altère  la  relation  des  différentes  parties. 

Le  travail  de  l’ouvrier  qui  ébauche  la  pierre  est  confié  à  des 
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apprentis  qu’on  nomme  pi'aticiens ,  et  qui  ont  rhabîtiuîe  île  cette 

opération.  Après  avoir  établi  le  modèle  solidement,  et  l’avoir 

« 

scellé  cn’plûtre,  on  en  fait  autant  du  bloc  de  marbre;  on  fixe 
au“dessus  de  l’uii  et  de  l’autre  un  cadre  horizontal  eu  bois ,  de 
•manière  qu’il  ne  puisse  se  déranger. 

Les  quatre  bords  de  ce  châssis  sont  divisés  en  parties  égales 
portant  des  numéros;  l’usage  de  ce  châssis  est  à  peu  près  le 
même  que  celui  qu’on  lait  des  cadres  pour  copier  les  desseins  et 
les  cartes  géographiques. 

Oiimarque  sur  le  modèle  des  points  de  repères  avec  de  petits 
clous  de  cuivre  ,  dont  la  tête  est  plate  et  porte  au  centre  un  trou, 
dans  lequel  peiit^entrer  la  pointe  d’un  compas.  On  place  d’abord 
ces  clous  sur  les  points  les  plus  saillans,  et  de  manière  à  cîr- 
•  consenre  le  modèle  entre  des  plans  diversement  inclinés  joignant 
ces  repères  :  on  part  de  ceux-ci  pour  en  trouver  ensuite  d’au¬ 
tres  intermédiaires  ,  et  cela  progressivement  et  de  proche  en 
.proche;  dans^  quelques  parties,  ces  points  ne  sont  dîstans  que 
d’un  .centimètre  :  enfin*,  on  les  multiplie  selon  le  besoin  et  les 
contours  qu’on  veut  imiter. 

_  ^  Pour  trouver,  sur  le  bloè  de  marbre,  la  place  des  points  proé- 
minens,  et  enlever  ensuite  la  matière  excédante,  ou  a  de  grandes 
régies  de  .bois  ou  com/jos armés  de  curseurs,  qui  portent  urie 
petite  pointe  de  fer,:  ces  curseurs  coulent  le  long  de  la  règle  et  se 
jfixenfoù  l’on  veut-,  par  des  vis  de  pression,  comme  celui  du 
iTausQuix.  On  pose  la  règle  sur  le  châssis  du  ‘modèle,  au-dessus 
du  point  dont  on  veut  obtenir  la  place  sur  le  bloc,  et  on  lit  sur 
le  cadre  le  numéro  de  division  correspondant.  La  pointe  est  ame¬ 
née,  à  l’aide  d’un  fil-à-plomb ,  au-dessus  du  point  en  question. 
On  transporte  ensuite  la  règle,  sur  le  même  numéro  du  cadre 
du  bloc,  et  l’on  y  marque,  au  fil-à-plomb ,  le  point  qui  est  ver- 
tieale,^ient  au-dessus  de  celui  dont  on  veut  la  contre-épreuve. 
On  perce  avec  un  foret  à  la  profondeur  exigée.  En  opérant  lie 
même  sur-  divers  repères  voisins,  on  peut  enlever  toute  la  nia- 
liève  qui  excède  les  plans  du  polyèdre  circonscrit.  Celle  opéra¬ 
tion,  qu’on  appelle  épanneler,  dégrossit  le  marbre,  c’est-à-dire 
fmijic  diiïérentes  surl’aces  planes ,  dans  lesqiielles  la  statue  se 
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trouve  comprise.  L’artiste  n’a  jusqu’ici  d’autre  peine  à  prendre , 
que  de  surveiller  l’épanneleur,  pour  qii’il  ii’enlève  jamais  que 
des  parties  superflues.  On  répète  l’opération  de  la  même  manière 
sur  toutes  les  faces  du  marbre. 

On  comprend  qu’en  continuant  cette  opération,  ou  passera, 
de  proche  en  proche,  à  des  courbures  plus  rapprochées,  de  ma¬ 
nière  qu’il  ne  reste  plus  qu’a  enlever  une  mince  couche  de  ma¬ 
tière,  pour  que  la  copie  soit  identique  au  modèle.  C’est  alors  que 
le  statuaire  achève  .le  travail  qui  doit  donner  la  vie  au  marbre, 
exprimer  la  mollesse  des  chairs,  la  finesse  des  tissus  et  des  che¬ 
veux,  etc. 

Les  Anglais  ont  inventé  un  appareil  pour  mettre  aa point,  dont 
les  résultats  sont  exacts  et  prompts.  La  machine  inventée  par 
Gatteaux  père,  est  extrêmement  ingénieuse,  et  donne  une  exac¬ 
titude  parfaite:  elle  permet  même  de  copier  le  modèle  en  seu» 
inverse  de  sa  position,  de  droite  à  gauche- 

Souvent  on  fait  des  bustes  en  plâtre  ;  voici  comment  cette 
opération  est  exécutée.  On  travaille  la  substance  gâchée  de  ma¬ 
nière  à  former  une  masse  d’un  volume  et  d’une  forme  conve¬ 
nables;  on  taille  ensuite  cette  masse  ,  lorsqu’elle  est  sèche 'et 
durcie,  en  opérant  précisément  comme  sur  le  marbre,  seule¬ 
ment,  on  n’a  plus  à  craindre  d’enlever  trop  de  substance,  parce 
que  les  erreurs  sont  réparables. 

Lorsqu’on  veut  fabriquer  uu  grand  nombre  de  bustes  sur  le 
même  modèle,  ainsi  que  cela  arrive  aux  statues  d’ornemens, 
aux  portraits  des  souverains  et  des  personnages  élevés  en  dignité 
ou  en  estime  publique,  on  moule  le  modèle  lorsqu’il  a  été  cons¬ 
truit  avec  la  plus  grande  attention  ,  et  l’on  a  soin  de  faire  ce 
moule  de  diverses  pièces  d’assemblage  qu’on  puisse  joindre  et 
disjoindre  alternativement  :  on  coule  ensuite  dans  ce  moule  du 
plâtre  fin ,  dans  lequel  on  fait  entrer  en  grande  partie  le  gypse 
cristallisé.  Lorsque  ce  plâtre  coulé  est  durci,  on  enlève  les  pièces 
du  moule  et  l’on  en  retire  la  statue.  Les  procédés  de  cet  art  exi¬ 
geraient  des  dévcloppemcns  que,  pour  abréger,  nous  croyons 
devoir  supprimer,  parce  qu’ils  sont  aussi  faciles  à  imaginer  qu’à 
comprendre.  Les  bords  des  pièces  du  moule  laissent  sur  le  buste 
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des  rebarbes  qu*on  doit  enlever  avec  soin;  c’est  ce  qu’on  appelle 
réparer  la  statue.  Fji. 

SECHOIRS.  On  nomme  ainsi  divers  appareils  on  construc¬ 
tions  propres  à  faire  évaporer  Teau  qui  rend  bnmides  certaines 
substances.  Les  plus  généralement  employés  sont  les  suivans  : 

Séchoirs  d  l*ab\  Certaines  dispositions  générales  sont  applica¬ 
bles  à  cette  sorte  de  séchoirs  ;  nous  allons  les  exposer  ici.  11 
convient  de  choisir  un  endroit  le  plus  possible  accessible  à  tous 
vents,  éloigné  de  tous  marécages,  eaux  stagnantes  ou  lieux  bas 
humides.  Il  est  à  remarquer  que  le  voisinage  des  rivières  et  des 
eaux  courantes,  loin  d’être  une  circonstance  défavorable,  dé¬ 
termine  souvent ,  an  contraire  ,  des  courans  d’air  capables  de 
bien  dessécher.  Le  vent  de  nord-est  est  en  général  celui  qui  des¬ 
sèche  le  mieux;  il  convient  donc  qu’il  puisse  entrer  très  facile¬ 
ment  et  sortir  de  même  du  coté  opposé. 

Lorsqu’il  n’est  pas  possible  d’éviter  la  grande  proximité  d’un 
marais  ou  d’eau  stagnante ,  il  faut  empêcher  du  moins  l’accès 
habituel  des  exhalaisons  humides,  en  construisant  plein  et  le 
plus  étroit,  le  côté  en  regard  de  ces  cmplacemens  humides. 

Le  sol  du  séchoir  doit  être  imperméable  i  l’humidité  souter¬ 
raine  ,  surtout  si  l’on  veut  utiliser  le  rez-de-chaussée  au  dessé- 

T 

chement  OU  ti  la  conservation  des  matières  sèches  :  à  cet  effet, 
on  peut  recouvrir  cc  sol  d’une  couche  de  mastic  bitumineux,  ou 
d’un  carrelage  en  mortier  de  chaux  hydraulique. 

Afin  de  laisser  à  volonté  !c  plus  possible  d’accès  à  l’air  atmos¬ 
phérique  par  les  différens  côtés  du  séchoir,  cclni-cî  doit  être 
construit  en  charpente  assez  solide  d’ailleurs  pour  résister  à  l’ac¬ 
tion  longue  des  vents  les  plus  habituels;  des  persiennes  cons¬ 
truites  de  différentes  manières,  permettent  d’ouvrir  ou  de  fer- 
mèr  l’accès  à  l’air  extérieur  en  mouvement.  L’un  des  modes  de 
construction  les  plus  économique.s  de  ces  sortes  de  persiennes , 
est  indiqué  fig.  1,  et  pl.  24  par  une  vue  de  face  et  de  côté;  un 
châssis  AB  est  garni  de  lames  c,  e,  e,  assez  larges  pour  se  re¬ 
couvrir  les  unes  les  autres  d’un  quart  environ  de  leur  largeur; 
un  tourillon  eu  fer  à  patte  b ,  adapté  au  milieu  de  chaque  bout 
des  lames  (fig.  2) ,  tourne  librement  dans  l’ouverture  circulaire 
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d’une  plaque  de  tôle  ;  une  tringle  en  bois  e  (fig.  1  et  3),  tient 
toutes  les  lames  à  l’aide  d’un  gros  fd  de  fer  lommê  en  anneau 
passant  dans  rouvertnre  d’un  piton  posé  A  vis  dans  ebaque  lame 
au  milieu  de  sa  longueur.  11  résulte  de  cette  disposition  que 
tontes  les  lames  se  meurent  solidairement  ;  lorsqu’on  lève  la 
tringle  (fig.  3),  les  lames  s’appuyant  rime  sur  l’autre  ferment 
l’accès  de  l’air.  Pour  soutenir  la  persienne  dans  cette  position  ,  il 
snlTit  de  pousser  un  crochet /"dans  un  piton,  ou  simplement  ou 
place  une  cale  en  bois  g  sous  le  pied  de  la  tringle. 

Les  tourillons  de.s  lames  peuvent  être  pris  dans  la  meme 
planche  qui  forme  chaque  lame  :  celte  méthode  est  plus  écono¬ 
mique  encore  que  la  précédente  ;  mais  an  bout  de  quelques  an¬ 
nées  les  tourillons  en  bois  s’altèrent,  et  doivent  être  remplacés 
par  des  tourillons  en  fer. 

Des  persiennes  entièrement  en  bois  et  fort  économiques ,  sont 
indiquées  dans  les  fig.  /t  et  5,  vues  de  face  et  de  profil  ;  des  lames 
ou  planches  en  bois  a,  a,  larges  de  1  pied  ù  15  et  quelquefois 
18  pouces,  sont  disposées  horizontalement  entre  les  deux  cotés 
Verticaux  d’un  châssis  ou  même  entre  deux  montaiis  du  liangar. 
Des  tourrillons  p,  p  (lig.  6)  de  toute  l’épaisseur  de  la  planche 
soûl  en  saillie  au  haut  de  chaque  lame,  et  jouant  à  l’aise  dans 
une  entaille  b,  permettent  de  faire  lever  ou  baisser  la  lame,  sui¬ 
vant  qu’on  veut  ouvrir  ou  fermer  les  persiennes.  Ces  mouve- 
mens  s’opèrent  à  volonté ,  ù  l’aide  d’un  ari)re  tournant  et  vertical 
en  bois  r,  rf,  armé  de  chevilles  g,  g >  g >  qui  correspondent  aux 
lames,  et  les  poussent  du  dedans  ou  dehors,  lorsqu’en  tournant 
l’arbre  au  moyen  d’un  levier  A  ou  d’un  manche  de  pelle  jutro- 
duit  dans  un  trou  de  l’orhi’c,  ou  dirige  scs  chevilles  contre  les 
lames. 

V  ne  troisième  sorte  de  persiennes  à  séchoirs  consiste  en  une 
sorte  de  claie  (fig.  7)  ,  formée  de  planches  maintenues  vertica¬ 
lement  à  dislaures  égales  à  leur  largeur,  entre  deux  traverses  où 
elles  entrent  à  tenons  et  mortaises;  ces  claies  ou  persiennes  gli.s- 
sent  dans  des  rainures  qui  régnent  tout  autour  à  l’intérieur  et 
prés  «les  quatre  faces  du  bâtiment;  les  parois  du  séchoir  oflVant 
d’àilleurs  aussi  une  sorte  de  clayonnage  en  planches  a  vides  et 
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pleins  égaux,  on  voit  qu’il  est  facile  de  fermer  à  volonté  tous 
le»  passages  à  Tair,  en  opposant  les  pleins  des  claies  mobiles  aux 
vides  du  séchoir,  et  d’ouvrir  jtous  ces  passages  en  opposant  les 
pleins  des  unes  au  plein  de  l’autre. 

Ce  dernier  genre  de  persiennes  a  l’ inconvénient  de  laisser  plus 
d’accès  à  la  pluie,  qui  pourrit  assez  promptement  les  bois,  et 
surtout  les  emboîtures  basses  des  claies  mobiles. 

Enfin  on  construit ,  en  Angleterre  surtout ,  des  séchoirs  à 
iÉERSiEisNES  tellement  exactes ,  qu’ils  peuvent  en  hiver  servir  à 

dessécher  par  des  courans  d’air  chaud.  Dans  ce  cas,  on  se  sert 

* 

avec  avantage  de  doubles  panneaux ,  qui  se  placent  à  l’intérieur 
durant  Thiver,  et  diminuent  ainsi  la  déperdition  de  la  chaleur  au 
-  travers  des  parois  latérales. 

Des  dispositions  variables  sont  observées  pour  exposer  aux 
courans  d’air  les  substances  ù  dessécher,  suivant  la  nature  de  ces 
substances.  Ainsi,  pour  les  diverses  sortes  de  Colle-Forte,  la 
gélatine,  etc.,  ce  sont  des  châssis  tendus  de  filets,  et  soutenus 
horizontalement  ù  4  ou  5  pouces  de  distance  par  des  montans  ùt 
chevilles  qui  reçoivent  le  produit  à  sécher  ;  pour  les  Bois  de 
tehitu7'e  effilés,  pulvérisés  et  humectés,  on  emploie  des  claies 
suspendues  horizontalement  i\  des  cordes ,  et  que  l’on  décharge 
toutes  à  la  fois  en  lâchant  les  nœuds  qui  maintenaient  un  côté 
de  ces  larges  claies  ;  pour  les  toiles,  ce  sont  des  rouleaux  en  bois 
qui  permettent  de  laisser  pendre  de  haut  en  bas  du  séchoir,  des 
pièces  d’une  grande  étendue  ;  pour  le  linge  ,  on  fait  générale¬ 
ment  usage  de  cordes  de  chanvre  ou  de  crin ,  sur  lesquelles  on 
étend  les  divers  objets  à  sécher. 

Les  séchoirs  en  plein  air  consistent  tout  simplement  dans  des 
ustensiles  semblables  ù  ceux  que  nous  venons  d’énumérer,  puis¬ 
qu’il  suffit  de  soutenir  ou  suspendre  au-dessus  de  la  terre  les 
matières  à  sécher;  quelquefois  mêiiic,  on  se  contente  de  battre 
en  salpêtre,  ou  de  paver  ou  daller  une  aire  bombée,  sur  laquelle 
on  étend  en  couches  peu  épaisses  les  substances  à  dessécher. 

•  Séchoir  à  la  vapeur  par  contact.  On  nomme  ainsi  un  appareil 
Indique  en  coupe  par  la  fig.  S,  vu  sans  le  bâti  en  bois  ou  en 
fonte;  il  SC  compose  de  8  à  lô  rouleaux  ou  cylindres  creux  en 
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cuivre  A,  B,  C,  D;  un  bout  d’axe  creux  b  à  chaque  extrémité  de 
cylindre  porté  sur  un  coussinet,  permet  au  cylindre  de  tourner 
librement.  L’un  des  bouts  d’axe  adapté  par  un  stuffen-box  au 
tuyau  d’une  chaudière  a  vapeur,  introduit  à  volonté  la  vapeur 
dans  les  cylindres  ;  rautre  bout  d’axe  communique  à  rialérieur 
du  cylindre  avec  un  tuyau  contourné  en  hélice  autour  des  parois  ; 
celui-ci  fait  l’eflèt  d’une  vis  d’Archimède  appliquée  aux  épuise¬ 
ments ,  et  de  même,  recueille  et  reporte  à  la  chaudière  l’eau 
de  condensation.  Ces  cylindres  ou  rouleaux  creux  ont  ordinai¬ 
rement  un  pied  de  diamètre  et  trois  pieds  de  long. 

Au  delà  de  chaque  extrémité  de  la  liatteric  dos  cylindres,  sc 
trouve  un  rouleau  ou  tambour  à  manivelle  «,  dans  une 
gorge  pratiquée  sur  les  deux  bouts  des  tambours  et  de  tous  les 
cylindres,  circule  une  ficelle  ou  corde  sans  fin,  maintenue  en 
outre  dans  la  direction  qu’on  veut  donner  ù  la  toile  par  les  petits 
rouleaux  i ,  t ,  i. 

Les  choses  ainsi  disposées,  on  enroule  une  pièce  de  toile 
mouillée  et  préalablement  pressée  sur  le  tambour  a,  on  attache 
par  un  bout  de  fil  chaque  côté  de  la  largciir  de  cette  toile  sur 
l’une  des  ficelles,  on  tourne  la  manivelle  du  deuxième  tambour 
a  f  cl  à  l’instant  la  pièce  suivant  les  mêmes  sinuosités  que  les 
ficelles  sans  fin,  enveloppe  successivement  chacun  des  dix; 
Ceux-ci  transmettent  à  la  toile  la  plus  grande  partie  de  la  cha¬ 
leur  qu’ils  reçoivent  de  la  vapeur  condensée  sur  leurs  parois  in¬ 
térieures,  et  qui  détermine  l’évaporation  de  l’eau  de  mouil¬ 
lage  à  l’extérieur.  De  petits  robinets  à  air  adaptés  aux  bouts 
d’axes  qui  ramènent  l’eau  doivent  être  ouverts  un  instant  de 
temps  à  autre,  afin  de  faire  évacuer  l’air  contenu  dans  la  capa¬ 
cité  de  l’appareil  avant  l’opération  ,  et  celui  qui ,  dégagé  de  l’eau 
dont  on  alimente  la  chaudière,  viendrait  s’y  accumuler. 

Un  séchoir  de  cette  dimension  coûte  environ  5000  francs. 

Un  mètre  carré  de  feuilles  en  cuivre  ayant  2  millimétrés  d’é¬ 
paisseur,  sèche  un  demi-mètre  carré  de  toile  contenant  100 
grammes  d’eau  par  minute,  ou  30  mètres  par  heure,  ou  envi¬ 
ron  18  pièces  de  25  aunes  en  12  heures.  V. 

SEIGLE.  On  le  sème  en  automne;  il  croît  comme  le  froment 
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et  s’en  distingue  par  sa  plus  rapide  croissance,  son  feuillage 
glauque ,  et  la  forme  de  ses  épis  plats  et  barbus.  Le  seigle  croît 
bien  dans  les  terres  sablonneuses  et  légères,  et  se  récolte  un  mois 
ail  moins  avant  le  froment.  Sa  paille  est  beaucoup  plus  longue  et 
plus  chère  ;  elle  sert  à  faire  des  paillassons,  à  palisser  les  arbres 
et  la  vigne,  à  botteler  les  gerbes,  empailler  les  chaises,  etc- 

La  farine  de  seigle  est  nourrissante;  on  en  fait  un  pain  brun 
qui  lève  bien  ;  mais  les  campagnards  aisés  remploient  avec  moi¬ 
tié  froment.  Gomme  le  seigle  est  moins  estimé,  il  sc  vend  moins 
cher  et  rapporte  environ  un  sixième  de  plus  en  grains  que  le  blé. 
Deux  livres  de  farine  de  seigle  absorbent  au  pétrissage  une  livre 
et  demi  d’eau,  et  donnent  3  livres  d’un  pain  bien  gonflé,  à  croûte 
pille,  amie  pâteuse,  yeux  très  petits,  qui  est  assez  bon  après  un 
ou  deux  jours  de  cuisson.  Il  doit  rester  au  four  plus  de  temps 
que  le  pain  de  froment* 

Avec  la  farine  de  seigle  délayée  dans  l’eau,  et  dont  la  fermen¬ 
tation  est  favorisée  par  la  chaleur  et  du  levain ,  on  fait  une  espèce 
de  boisson. 


On  sème  le  seigle  dès  le  mois  de  septembre,  si  l’on  peut  ;  on 
ne  le  cArtfi/r  pas.  Il  faut,  terme  moyen,  60  kiîogr.  de  grains  par 
arpent  de  900  toises  carrées.  Une  herse  légère,  ou  le  passage 
d’un  fagot  d’épines,  l’enterre  suffisamment.  La  germination  se 
fait  promptement ,  s’il  y  a  de  la  chaleur  et  de  l’humidité.  La  ge¬ 
lée  fait  tomber  les  premières  feuilles;  mais  elles  repoussent  après 
les  froids.  Les  épis  commencent  à  paraître  dès  la  fin  d’avril ,  a 
Paris.  Maïs  après  des  hivers  doux  la  tige  prend  une  telle  (orce 
qu’il  faut  effaner^  c’est-à-dire  couper  les  sommités.  La  culture 
est  d’ailleurs  la  même  que  celle  du  froment. 

Comme  le  froment  sc  vend  le  double  du  prix  du  seigle,  quoique 
ce  dernier  grain  produise  un  sixième  de  plus ,  et  que  sa  paille  soit 
plus  estimée,  il  n’y  a  cependant  pas  compensation  ;  aussi  on  ne 
cultive  le  seigle  que  dans  les  circonstances  oû  l’on  ne  peut  faire 
croître  le  froment. 


SEL  AMMONIAC,  HYDROCHLORATE  D’AMMONIAQUE. 
C’est  un  sel  formé  de  volumes  égaux  de  gaz  acide  hydrochloriqiie 
et  de  gaz  ammoniac.  Sa  formule  équivalente  est  ;  H*AZ  H  CH. 
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Sa  forme  primitive  est  Tocloèdre  ;  on  l’obtient  généralement  cris¬ 
tallisé  en  agglomérations  qui  offrent  rapparcnce  des  feuilles  de 
fougère.  Il  est  volatil  sans  décomposition  ;  Teau  le  dissout  en 
proportion  considérable,  surtout  à  chaud.  Il  est  constamment 
anhydre.  Ses  cristaux  offrent  une  certaine  flexibilité,  qui  le  fait 
résister  au  pilon,  lorsqu’on  le  réduit  en  poudre.  Sa  saveur  est 
amère  et  piquante.  Les  alcalis  le  décomposent  avec  facîlit^et  en 
dégagent  l’ammoniaque.  Ses  principaux  usages  sont  dans  l’éta¬ 
mage  du  fer,  du  cuivre,  du  laiton  et  des  ustensiles  de  ménage. 
On  s’en  sert  aussi  pour  l’extraction  du  platine  {voy.  ce  mot)  et 
en  médecine  comme  stimulant,  fondant  et  sudorifique. 

Le  sel  ammoniac  se  trouve  tout  formé  dans  plusieurs  produits 
des  substances  animales;  la  fiente  et  l’urine  des  chameaux  en 
contiennent  d’assez  fortes  proportions  pour  qu’on  l’en  retirât  éco¬ 
nomiquement  en  Égypte'  autrefois,  et  qu’on  le  livrât  presque 
exclusivement  alors  au  commerce  de  rEurope.  Pour  retirer  !e 
sel  ammoniac  de  la  fiente  des  chameaux,  on  dessèche  ces  fientes 
au  soleil,  on  les  brûle  ensuite  dans  des  cheminées  disposées  de 
manière  à  recueillir  la  suie.  Cette  suie  est  soumise  à  l’action  de 
la  chaleur  dans  des  ballons  en  verre  tiité.  Le  sel  se  sublime  dans 
la  partie  supérieure  des  vases.  Il  est  terne,  spongieux  et  grisâtre. 
Il  revient  d’ailleurs  à  un  prix  beaucoup  plus  élevé  que  celui  que 
l’on  prépare  aujourd’hui  en  Europe  par  des  procédés  qui  sont 
très  dilî’érents. 

Les  divers  débris  des  animaux  développent,  pendant  leur  fer¬ 
mentation  spontanée,  ou  durant  leur  décomposition  par  la  cha¬ 
leur,  entre  autres  produits  volatils,  une  grande  quantité  d’am- 
raoniaque  libre  ou  combinée  avec  les  acides  carbonique ,  acétique, 
hydrosulfuriqnc.  C’est  sur  cette  observation  que  se  fonde  la  pré¬ 
paration  du  sel  ammoniac  et  des  autres  sels  ammoniacaux  en 
Europe. 

Baume  est  le  premier  qui  ait  tenté  de  frabriquer  ce  sel.  Il  dis¬ 
tillait  les  matières  animales,  et  décomposait  le  produit  de  leur 
distillation  par  le  chlorure  de  magnésium  contenu  dans  les  caux- 
mères  des  salines;  après  avoir  séparé  le  précipité  de  carbonate 
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de  magnésie  >  il  évaporait  la  liqueur  et  le  résklu  soumis  ii  la  su- 
blimatiou  lui  donnait  du  sel  ammoniac. 

MM.  Leblanc  et  Pizé  préparèrent  de  leur  côté  le  même  sel  en 
faisant  arriver  dans  des  chamljrcs  de  plomb  du  gaz  liydrocblo- 
rique  et  du  gaz  ammoniac;  ces  düTérents  procédés  ont  été  rem¬ 
placés  par  celui  de  MM.  Payen  et  PlLi\inet,  qui  donne  des  ré¬ 
sultats  beaucoup  plus  avantageux.  Ce  procédé  consiste  à  char- 
bonner  dans  des  cylindres  cn^ fonte,  réunis  dans  de  grands  four¬ 
neaux,  des  débris  de  matières  animales,  des  cornes,  des  os,  etc*, 
à  recueillir  et  à  condenser  les  produits  quise  dégagent  elquicoii- 
sistent  principalement  en  huile  animale  et  en  eau  tenant  en 
dissolution  du  carbonate  d’ammoniaqne*  Ces  produits  sont 
réunis  dans  des  réservoirs.  L’iiuile  plus  légère  vient  nager  à  la 
surface,  on  Penléve  avec  des  syphons  et  on  fait  passer  trois  ou 
quatre  fois  la  liqueur  ammoniacale  sur  un  lit  de  sulfate  de  chaux 
en  poudre,  disposé  sur  des  toiles  tendues,  faisant  rofficc  de 
filtres.  Le  carbonate  d’ammoniaque  sc  décompose  en  traversant 
la  couche  de  plâtre  et  de  cette  décomposition  résultent  du  car¬ 
bonate  de  chaux  (craie)  qui  reste .‘mr  le  filtre  etdti  sulfate  d’am¬ 
moniaque  qui  SC  dissout  dans  l’eau  et  passe  avec  elle  à  travers 
les  toiles.  On  fait  Ijouîllir  celle  dissolution  avec  du  sel  marin  et 
on  évapore  jusqu’au  point  de  cristallisation  ;  ily  adouble  échange, 
formation  de  sel  ammoniac  qui  cristallise  le  premier  et  de  sul¬ 
fate  de  soude  qui  reste  dans  les  eaux-mères. 

On  sublime  dans  des  vases  de  terre  le  sel  ammoniac  après  l’a¬ 
voir  fait  dessécher  et  l’on  se  sert  à  cet  effet  de  vastes  malras  en 
verre  que  l’on  chauffe  avec  précaution  et  graduellement  jusqu’au 
rouge  sombre,  en  ayant  soin  de  dégorger  de  temps  en  temps  le 
col  avec  nu  instrument  semblable  û  un  vHeùrequin  ^  dont  la  m'eche 
a  été  trempée  dans  riiuile.  On  évite  de  la  sorte  la  rupture  des 
vases  et  les  dangers  graves  qui  pourraient  avoir  Heu  par  rexpaii- 
sion  des  vapeurs  de  sel  ammoniac. 

Le  résidu  resté  au  fond  des  bouteilles  est  sous  forme  d’une 
masse  arrondie,  appelée  culol;  on  le  retire  pour  le  réduire  en 
poudre  et  le  mêler  à  d’autre  sel  prêt  à  être  sublimé. 
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Dans  ce  procédé  'il  faut  éviter  la  présence  du  fer  parmi  les 
agens  qne  Ton  emploie;  en  effet,  une  très  petite  quantité  des 
sels,  osides  ou  solutions  de  ce  métal,  détermine,  surtout  dans 
l’acte  de  la  sublimation,  ta  formation  d’un  sel  (muriatc  de  fer 
et  d’ammoniaque),  dont  la  nuance  jaune  plus  ou  moins  forcée 
fait  perdre  au  sel  ammoniac  la  faveur  commerciale. 

Eaux  ammoutacales  du  gaz:  On  sait  que  dans  la  fabrication  du 
ga/.  propre  à  TEglairage,  lorsqu’on  emploie  de  la  houille 
comme  matière  première,  un  des  produits  de  la  disiUlation  con¬ 
siste  en  un  liquide  contenant  du  carbonate  et  de  rh3"drosnlfate 
d’ammoniaque,  plus,  du  goudron  et  quelques  autres  substances. 

La  plus  grande  partie  du  goudron  est  séparée  par  simple  dé¬ 
cantation  ;  le  liquide  ammoniacal ,  marquant  de  1  à  5  degrés  à 
l’aréomètre  llaumé,  est  expédié  aux  fabriques  de  sel  ammoniac, 
qui  le  traitent  par  différents  procédés. 

Ceux  qui  ont  essayé  de  le  convertir  en  solution  de  sulfaté  à 
l’aide  du  sulfate  de  chaux  sur  des  filtres,  y  ont  renoncé;  le  faible 
ju'oduit  qu’ils  en  obtenaient  pouvait  dépendre  en  partie  de  la  fa¬ 
cile  évaporation  de  rhydrosulfate  d’ammoniaque,  qui,  n’étant 
pas  décomposé  par  ie  sulfate  de  cliaux,  passait  en  pure  perte  sur 
les  filtres. 

la!  procédé  le  plus  en  usage  consiste  à  saturer*  les  eaux  avec 
de  l’acide  muriatique ,  à  les  évaporer  dans  des  chaudières  de 
fonte  ou  de  plomb,  jusqu’au  degré  de  cristallisation ,  et  à  les  su¬ 
blimer  ensuite. 

Le  sel  sublimé  ainsi  obtenu,  est  ordinairement  fortement  taché 
de  nuances  jaunes,  par  suite  du  muriatc  de  fer  qui  vient,  soit  de 
l’acide  du  commerce,  où  il  s’eu  trouve  généralement,  soit  de 
ce  que  la  chaudière  eu  fonte  est  attaquée  pendant  révaporalion. 

On  a  essayé  de  parer  à  cet  inconvénicut  des  taches  jauiics,  qui 
déj)récienl  le  sel  anunonîae,  et  de  sa  préparation  moins  coû¬ 
teuse,  en  évitant  de  le  sublimer,  et  par  consétfuent  de  le  vendre 
en  poudre  desséchée.  Sous  cette  forme,  en  i'iïet,  le  sel  de  fer  ne 
paraît  pas;  mais  raclieteur  peut-être  trompé  par  le  mélange  de 
diverses  poudres  dont  Taspect  est  le  même ,  et  d’ailleurs  l’humî- 
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dite  de  Pair  pénètre  facilement  enlre  les  interstices ,  et  rend  ce 
sel  moins  propre  a  l’étamage,  ou  susceptible  de  mouiller  et  de 
s’imprégner  dans  les  vases  od  on  le  place.  - 

Le  même  procédé  de  saturation  par  l’acide  muriatique  ,  avait 
dès  long-temps  été  appliqué  aux  produits  ammoniacaux  obtenus 
de  la  distillation  matières  animales  j  mais,  sujet  aux  mêmes 
inconvénients,  il  avait  été  abandonné. 

On  a  encore  essayé ,  et  même  continué ,  de  traiter  les  eaux 
du  gaz  par  la  chaux,  dans  un  alambic  en  tôle,  muni  d’un  agi¬ 
tateur  pour  tenir  la  chaux  en  suspens  ;  un  tuyau  de  plomb  ame¬ 
nait  l’ammoniaque  libre,  dégagée  ainsi ,  dans  des  jarres  en  grès, 
contenant  de  l’acide  muriatique  ;  là  on  obtient  directement  des 
cristaux  de  miiriate  d’ammoniaque,  qu’il  suflit,  dès  que  la  sa¬ 
turation  est  complète  ,  de  faire  égoutter,  dessécher  et  sublimer. 

On  jetait  au  dehors  tout  le  résidu  liquide  resté  dans  la  cucur- 
bite,  dès  qu’il  ne  dégageait  plus  que  très  peii  d’ammoniaque. 
Ce  mode  d’opérer  est  plus  économique  de  combustible ,  puis¬ 
qu’il  permet  d’éliminer  plus  des  quatre  cinquièmes  de  l’eau  sans 
évaporation  ;  il  donne  du  sel  plus  pur,  mais  qui  cependant  retient 
toujours  une  grande  partie  du  fer  que  l’acide  muriatique  recèle 
généralement. 

On  s’est  encore  servi,  pour  saturer  le  liquide  ammoniacal 
obtenu  des  matières  animales  calcinées  en  vases  clos  ,  du  résidti 
de  l’amollissement  des  os  par  l’acide  hydrochloriqueî  mais 
l’abondant  précipité  de  carbonate  et  de  phosphate  de  chaux 
ainsi  obtenu,  la  présence  de  la  gélatine  dissoute  dans  l’acide,  et 
qui  rend  les  eaux-mères  plus  difficiles  à  faire  cristalliser,  me 
semblent  ôter  à  celle  méthode  la  réalité  de  ses  avantages  apparens. 

On  pourrait  plus  utilement  employer  à  cette  saturation  le  mu- 
riate  de  [chaux,  obtenu  si  abondamment  dans  les  fabriques  de 
Soude,  et  les  muriatesde  chaux  et  de  magnésie,  qui  constituent 
les  eaux-mères  dans  les  Salines. 

Les  carbonates  de  chaux  et  de  magnésie  sc  précipiteraient,  et 
le  muriate  d’ammoniaque  resterait  dans  la  liqueur,  on  décante¬ 
rait  celle-ci  pour  l’évaporer,  cl  on  laverait  les  dépôts.  Ce  mode 
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d’opérer  fût  appliqué  dans  la  fabrique  de  Baumé;  il  ne  put  être 
cause  de  la  chute  de  cet  établîssemeut ,  à  une  époque  où  le  seî 
ammoniac  Talait  trois  fois  plus  que  par  le  cours  actuel. 

On  a  employé,  il  y  a  quinze  ans,  dans  la  fabrique  sise  à  Gre¬ 
nelle,  les  urines  recueillies  à  Paris,  pour  la  fabrication  du  sel  ' 
ammoniac.  Le  liquide,  en  partie  putréfie  dans  de  grands  réser¬ 
voirs  couTerts,  puis  saturé  par  Tacidc  sulfurique  en  excès,  était 
évaporé  dans  une  chaudière  couverte,  et  la  vapeur  allait  chauffer 
d’autres  chaudières. évap oratoires.  Laproduetioii  de  rammonia- 
que  résultant  de  l’altération  progressive  de  rurine,  nécessitait 
radditioii  successive  de  nouvelles  quantités  d’acide. 

Lorsque  le  rapprochement  était  opéré  aux  deux  tiers,  on  vidait 
le  liquide  dans  des  chaudières  ouvertes,  ou  révaporalton  con¬ 
tinuait  jusqu’au  degré  de  cristallisation  ;  on  tirait  alors  dans  des 
crislaOisoirs.  Le  sulfate  d’ammoniaque  qu’on  en  obtenait  par 
refroidissement  était  vendu  pour  la  fabrication  de  l’ulun,  ou 
redîssous  à  20  degrés  dans  l’eau,  pour  Être  converti  en  muriate 
d’ammoniaque  par  le  sel  marin. 

Le  plus  grave  inconvénient  de  ce  procédé,  fut  de  développer 
et  de  répandre  au  loin  une  odeur  fétide  insupportable.  Ce  motif 
y  a  fait  renoncer. 

M,  Chevalier  a  proposé  depuis  peu  de  traiter  les  urines  parla 
chaux,  pour  en  obtenir  par  distillation  l’ammoniaque,  que  l’on 
condenserait  dans  l’acide  hydrochloriquc.  Nous  n’avons  pas  ap¬ 
pris  que  ce  procédé,  analogue  à  celui  des  eaux  du  gaz,  eût  été 
appliqué  en  grand. 

Le  sel  ammoniac,  bien  moins  répandu  dans  la  nature  que  la 
plupart  des  autres  sels,  se  rencontre  cependant  en  divers  en¬ 
droits,  et  entre  autres  aux  environs  des  volcans  :  on  le  recueille 
même,  à  la  Solfatare,  près  de  Pouzzolc,  en  plaçant  dans  les 
soijpir..ux  d’où  ce  sel  est  exhalé  en  vapeur,  des  tuyaux  qui  se 
prolongent  horizontalement ,  et  dans  lesquels  le  sel  ammoniac 
se  condense.  On  rencontre  du  sel  animoniac  condensé  dans  les 
fissures  des  mines  de  houille  de  Newcastle  et  autres. 

Le  sel  ammoniac  blanc,  le  plus  estimé  du  commerce,  est  en 
pain  de  1  pied  (33  centimètres)  environ  de  diamètre,  de  3 
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pouces  et  demi  d’épaisseur  au  milieu,  décroissant  vers  ses  bords  ; 
il  offre  une  transparence  presque  complète  :  chaque  pain  pèse 
de  8  et  demi  à  11  kilogrammes,  P. 

SEL  MARIN.  C’est  un  sel  formé  d’un  équivalent  de  chlore  et 
d’un  équivalent  de  sodium  ou  en  poids  de  60,35  de  chlore  et  de 
39,65  de  sodium. 

Le  sel  marin  a  une  saveur  franchement  salée;  il  est  anhydre, 

r 

inodore  et  cristallisé  en  cubes.  Exposé  à  l’action  de  la  chaleur, 
il  décrépite  fortement,  perd  l’eau  hygrométrique  qu’il  renferme 
toujours  en  plus  ou  moins  grande  quantité,  se  fond  ù  une  tem¬ 
pérature  rouge  et  se  prend  par  le  refroidissement  en  une  masse 
confusément  cristallisée  :  à  une  température  blanche ,  il  répand 
dans  l’air  des  vapeurs  épaisses. 

Le  sel  marin  cristallisé  à  plusieurs  degrés  au  dessous  tle  zéro , 
est  susceptible  de  se  combiner  avec  4  etsuivant  quelques  chimistes 
avec  6  équivalents  d’eau  qu’il  perd  avec  une  extrême  facilité. 
L’eau  le  dissout  en  forte  proportion  et  sa  solubilité  a  cela  de 
remarquable  qu’elle  n’augmente  presque  pas  avec  la  tempéra¬ 
ture,  contrairement  à  ce  qui  arrive  pour  la  presque  totalité 
des  sels. 

lOÛ  parties  d’eau  en  dissolvent  35,t'81  à  13%9  et  40,38  à 
109' 

L’acide  sulfurique  décompose  le  sel  marin  avec  facilité  et  le 
transforme  en  sulfate  de  soude  en  dégageant  de  l’acide  hydro- 
chlorique. 

L’acide  nitrique  en  grand  excès  le  décompose  aussi  et  donne 
lieu  à  des  vapeurs,  de  chlore  et  d’acide  hypouitrique  et  5  un 
résidu  de  nitrate  de  soude. 

L’oxide  de  plomb  agité  avec  une  solution  de  sel  marin  donne 
üne  liqueur  fortement  alcaline  et  produit  de  la  soude  et  de  l’oxi- 
chlorurc  de  plomb. 

Mêlé  avec  de  la  silice  et  exposé  à  une  température  blanche  à 
nn  courant  de  vapeur  aqueuse,  le  chlorure  de  sodium  est  encore 
décomposé.  Il  y  a  production  d’acide  liydrochlorique  et  de  sili¬ 
cate  de  soude. 

Nous  avons  indiqué  à  l’article  salines  les  divers  procédés  à 
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rnide  desquels  on  sc  procure  le  sel  marin  pour  les  besoins  de 
l’induslrie  et  de  réconomie  donicstique.  Aucun  de  ces  procédés 
n«  le  donne  pur  :  pour  T  obtenir  tel,  le  meilleur  moyen  consiste 
à  décomposer  le  carbonate  de  soude  par  l’acide  hydrochlorique. 
Des  ci'istnilisalions  répétées  purifient  le  sel  marin,  il  est  vrai, 
mais  jamais  d’une  manière  complète- 

Les  substances  qu’on  trouve  dans  le  sel  du  commerce  sont 
principalement  du  sulfate  de  magnésie  et  des  chlorures  de  ma¬ 
gnésium  et  de  calcium,  sans  parler  des  matières  terreuses  dont 
on  le  dépouille  facilement  par  dissoUition,  filtration  et  évapora- 
lion.  On  l’amène  de  la  sorte  à  l’état  de  sel  blaîic. 

Les  usages  du  sel  marin  sont  nombreux  :  on  s’en  sert  pour 
corriger  l'insipidité  des  mets,  pour  saler  et  conserver  les  viandes, 
fabriquer  la  soude  artificielle,  l’acide  bydrocîiloriquc,  le  chlore, 
le  sel  ammoniac.  Il  est  employé  fréquemment  aussi  comme 

réactif  pour  constater  la  présence  de  l’argent.  Enfin  on  s’en  sert 
pour  amender  les  terres,  engraisser  les  bestiaux  et  dans  les  fa¬ 
briques  de  poterie  commune,  pour  vernisser  les  vases. 

P.. .zc. 


SEMAILLES  ,  .SEMOlIl.  Les  semis  au  planiolr  ne  peuvent 
convenir  qu’au  jardinage  :  dans  les  grandes  cultures,  les  céréales 
sont  répandues  d  la  volée ^  sur  un  sol  d’abord  convenablement 
labouré ,  fumé ,  débarrassé  des  mauvaises  lierbcs  par  le  hersage. 
L’ouvrier  a  le  corps  ceint  d’une  espèce  de  sac  en  toile,  nommé 
sevioii'y  dans  lequel  la  graine  est  contenue,  et  qui  est  ouvert  de¬ 
vant  lui  :  si  cette  graine  est  très  fine ,  il  y  a  d’abord  mêlé  de  la 
terre  sèche  ou  du  sable,  pour  en  augmenter  le  volume.  Il  y  puise 
à  poignées,  et,  parcourant  le  terrain  par  lignes  parallèles,  et’û 
pas  comptés,  il  lance  chaque  poignée,  en  décrivant  un  arc  de 
i’crclc  avec  la  main,  l'n  temps  caln.e  est  indispensable  pour  cette 
opération ,  parce  que  le  vent  chassant  la  semence ,  la  distribue¬ 
rait  irrégulièrement  sur  le  sol.  Le  semeur  remplît  son  semoir  i 
mesure  qu’il  le  vide  ;  il  puise  dans  un  sac  déposé  sur  le  bord  du 
champ,  et  contenant  la  graine. 

La  distance  qu’on  observe  entre  deux  lignes  parallèles  est 
U  autant  moindre  qu’on  veut  semer  plus  dru  j  elle  se  mesure  au 
Abekcé,  T.  Vï.  % 
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pas,  ou  par  le  nombre  des  sillous  ;  car  ordinairement  le  semeur 
suit  la  direction  de  ces  derniers. 

Il  faut,  en  général,  se  servir,  pour  les  semis,  des  plus  belles 
graines.  Les  blés  et  seigles  sont  semés  en  automne;  les  orges, 
avoines,  fourrages,  et  le  blé  d’été,  dès  le  premier  printemps, 
ce  qui  fait  donner  à  ces  grains  le  nom  de  Mars,  Enfin,  chaque 
sorte  de  plante  ne  doit  être  confiée  à  la  terre  que  dans  la  saison 
qui  lui  est  propre. 

Partout  où  le  climat  est  incertain,  H  faut  forcer  la  semence, 
parce  qu’il  est  rare  que  toute  vienne  à  bien,  et  qu’on  doit  pré¬ 
voir  les  perles.  Dans  les  sols  légers  et  peu  profonds ,  il  ne  faut 
pas  semer  trop  épais  ,  car  toute  la  fertilité  du  sol  serait  dépensée 
dans  les  premières  périodes  de  végétation  ;  la  paille  rrslerait 
faible,  les  épis  seraient  maigres;  tandis  qu’un  moins  grand 
nombre  de  graines  nourries  en  hiver  et  au  printemps,  ménagent 
la  fertilité  du  sol  pour  l’objet  important,  qui  est  la  formation  du 
grain.  D'un  autre  côté,  quand  les  terres  sont  bien  préparées, 
un  moins  grand  nombre  de  semences  siilTit,  parce  que  les  ra¬ 
cines  iallent,  garnissent  le  sol  et  produisent  une  pleine  récolte. 
Lorsque  les  tiges  sont  trop  bien  nourries ,  elles  poussent  en 
herbe,  donnent  prise  au  vent,  versent  et  ne  produisent  que  peu 
de  grains.  Il  y  a,  en  général,  moins  d’inconvénient  à  semer  clair 
qiî’épais. 

On  trouve  que  1  7  hectolitre  par  hectare  est  la  quantité 
ordinaire  de  froment  et  de  seigle  nécessaire  pour  un  semis  ; 
mais  selon  les  circonstances,  on  est  obligé  d’en  employer  2,  3 
et  même  3  7  hectolitres.  Pour  l’orge  ,  il  faut  de  2  à  3  7  Iiecto- 
litres  par  hectare.  L’avoine  exige  de  3  à  5  hectolitres  et  plus.  11 
faut  au  moins  3  ;  hectolitres  de  fèves,  de  pois,  par  hectare.  En 
général,  on  doit  forcer  un  peu  les  semences  de  mars,  parce  que 
l’on  ne  peut  compter  qu’en  cette  saison  les  tiges  talleront.  Le 
trèfle,  la  luzerne,  le  sainfoin,  exigent  12  à  15  kilogrammes  par 
hectare,  etc. 

On  est  dans  l’usage  de  chauler  le  froment ,  c’est-à-dire  de 
tremper  les  graines  dans  de  i’eau  de  chaux;  cette  pratique  serait 
utilement  employée  pour  d’autres  céréales,  qui,  par  le  chaulage. 
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seraient  moins  sujettes  à  contracter  Vergot  et  d’autres  maladies. 
En  immergeant  les  semences  dans  l’eau ,  celles  qui  sont  dété¬ 
riorées  surnagent,  et  Ton  peut  les  enlever  pour  les  donner  aux 
bestiaux  :  sans  cela,  elles  seraient  perdues  pour  le  cultivateur. 

Lorsque  la  semence  est  répandue  sur  la  terre,  on  passe  la 
herse  pour  la  recouvrir.  Cependant ,  pour  les  graines  fines  , 
comme  elles  ne  doivent  pas  être  profondément  enterrées,  et 
qu’il  suffît  de  les  cacher  sous  une  légère  couche  qui  les  protège  , 
on  se  conlenle  de  promener  sur-le-champ  un  fagot  d’épines. 

Le  semoir  de  Pianazu  est  une  brouette  dont  la  caisse  est  rem¬ 
placée  par  une  trémie  suspendue  aux  montans  par  quatre  cour¬ 
roies  :  le  fond  de  cette  trémie  est  percé  de  trous  dont  la  grosseur 
est  proportionnée  ù  celle  de  la  graine.  L’ouvrier  promène  celte 
brouette  le  long  d’un  sillon,  et  la  trémie ,  secouée  par  cette  ma¬ 
nœuvre,  distribue  la  semence  dont  elle  a  été  remplie. 

Le  semoir  de  Pologne  consiste  en  une  trémie  montée  sur  deux 
brancards;  un  cylindre  tournant  sur  deux  roues  ferme  la  partie 
béante  au  bas  de  la  trémie  :  ce  cylindre  est  percé  de  trous  à  la  ' 
manière  des  rnpes.  Lorsqu’on  a  rempli  ce  coffre  de  grains,  on 
attelle  un  animal  aux  brancards  ;  à  mesure  que  celui-ci  s’avance, 
les  roues  tournent,  et  avec  elles  le  cylindre  qui  leur  sert  d’axe. 
Le  grain  passe  à  travers  les  mailles  du  cylindre  et  se  dépose  en 
terre.  Fr. 

SERINETIT!.  [^Arts  mécaniques.')  C’est  un  petit  orgue  de  Bar¬ 
barie  qu’on  fait  résonner  en  tournant  une  manivelle,  et  dont  les 
chants  sont  aigus  et  llulés.  On  s’en  sert  pour  apprendre  aux  se¬ 
rins  différens  airs  que  la  voix  de  cet  oiseau  réussît  à  imiter  par- 
laitement.  Quoiqu’il  soit  rare  aujourd’hui  qu’on  se  plaise  ü  sub¬ 
stituer  des  chants  artificiels  à  ceux  de  la  nature ,  toujours  si 
aimables  et  si  variés,  cependant  nous  croyons  devoir  décrire 
en  peu  de  mots  un  instrument  dont  la  construction  est  ingé¬ 
nieuse,  et  en  tout  semblable  à  l’ORcrEUE  Barbarie,  dont  nous 
avons  remis  la  description  au  présent  article. 

La  serinette  est  composée  d’im  Soufflet  double,  ou  à  deux 
vents,  qui  s’abouche  à  une  boîte  nommée  sommier  ou  iaye^  et 
dont  le  vent  s’échappe  par  un  tuyau  appelé  porte-vent ,  comme 
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clans  lorgue  ordinaire  «  pour  enti  er  de  lA  dans  dilîérens  tuyaux 
sonores.  Un  Cylindre  noté,  c’esl-ù-dire  dont  la  surface  est  re¬ 
vêtue  de  petites^pointcs  de  cuivre  implantées  perpendiculaire¬ 
ment,  chacune  en  un  point  convenable,  tourne  sur  son  axe,  et 
vient  présenter  ses  différentes  pointes  sous  les  touches  d’un  clavier 
cju’ellcs  font  basculer.  Ce  clavier  cîst  à  qniitoiies ,  c’est-à-dire  que 
les  touches  ouvrent  les  soupapes  des  tuyaux  en  foulant. 

On  comprend  que  lorsque  quelque  pointe  vient,  en  passant, 
soulever  une  touche,  celle-ci  débouchant  la  soupape  qui  répond 
à  l’un  des  ^tuyaux,  le  vent  thi  soufilel  y  pénètre;  et  comme  ce 
tuyau  porte  une  anche  et  a  une  longueur  réglée  sur  le  ton  qu’il 
doit  rendre,  ce  tuyau  fait  entendre  un  son.  La  succession  des  di¬ 
vers  tons  ainsi  produits  donne  l’air  qu’on  doit  entendre.  Entrons 
ici  dans  quelques  détails. 

•Le  mouvement  de  l’instrument  est  produit  par  une  manivelle 
située  en  dehors  de  la  boîte  en  bois  de  noyer,  on  tout  le  méca¬ 
nisme  est  enfermé  :  le  couvercle  de.  cette  boîte  s’ouvre  à  char- 
nière,  pour  faciliter  la  sortie  des  sons,  qui  seraient  étouffés  si  la 
boîte  restait  close.  La  manivelle  porte  une  cheville  excentrique; 
cette  cheville,  située  vis-à-vis  du  soufllet,  communique  avec  le 
^panneau  inférieur  par  une  bride  de  fer,  qui  hausse  et  baisse  à 
chaque  tour  de  manivelle ,  ce.  qui  fait  aller  et  venir  la  table  infé¬ 
rieure  du  soufflet,  et  par  conséquent  lour-ù-lour  donne  au  vent 
l’impulsion  convenable,  et  produit  raspiration  qui  gonfle  le 
soufllet.  Quand  celui-ci  aspire  ,  le  vent  soulève  la  table  supé¬ 
rieure,  laquelle  est  comprimée  par  deux  petits  ressorts  eu  fil  de 
fer;  en  sorte  que  lorsque  la  pression  du  vent  intérieur  n’est  plu» 
augmentée,  c’est-à-dire  quand  te  'vent  est  aspiré,  la  table  de  des¬ 
sous  redescendant,  c’est  la  table  de  dessus  qui  retombe,  précisé¬ 
ment  comme  dans  les  soufllels  ordinaires  à  deux  vents. 


Le  bout  de  l’arbre  de  la  manivelle  est  tourné  en  vis  sans 
lin,  qui  engrène  av'ec  une  roue  dentée  fixée  à  1  axe  du  cylindie , 


cette  roue  a  jusqu’à  cent  dents,  dont  cliacune  passe,  pour  un 
tour  entier  de  manivelle.  Il  faut,  comme  on  voit  ,  autant  de  ^ 


coups  de  soufllet  que  de  dents  à  la  roue,  pour  faire  accomplir 
wi  tour  entier  au  cylindre  noté. 
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L'élctidue  de  la  serinette  e^t  ordîiinii  eiiieiit  d’une  octave  ;  il  y 
a  donc  treize  touches  au  clavier,  lequel  est  formé  d’une  barre  de 
bois  parallèle  à  l’axe  du  cylindre.  Les  touches  sont  attachées 
sous  celfc  barre,  au  moyeu  d’un  double  crochet  en  fer  qui  a  la 
forme  d’im  U ,  traversant  par  sa  partie  inférieure  dans  un  trou  de 
lu  touche ,  et  ayant  ses  deux  bouts  fixés  à  la  barre.  La  touche 
est  attachée  de  la  sorte  par  son  milieu ,  et  peut  basculer  libre¬ 
ment.  Chacune  est  i‘amenéc  à  la  position  horizontale  par  un 
petit  ressort  de  fil  de  fer. 

L’autre  bout  de  la  touche  est  voisin  des  tuyaux  qui  sont  rangés 
en  ligne  le  long  de  la  face  de  la  boîte,  parallèlement  au  cylindre  : 
h  ce  bout  de  la  louche  est  attachée  une  tige  par  un  petit  mor¬ 
ceau  de  peau  de  mouton  qui  est  collée  à  la  touche  ;  cette  tige , 
appelée /îiVoie à  son  extrémité  Uéc  à  cette  peau,  et  porte  en  bas 
une  pointe  en  fil  de  fer  qui  traverse  le  sommier  et  pousse  la  sou¬ 
pape  de  haut  en  bas. 

Ainsi,  lorsqu’en  faisant  tourner  la  manivelle,  on  fait  en  même 
temps  lüurner  le  cylindre  et  agir  le  soiifilct,  les  pointes  dont  la 
surface  du  cylindre  est  garnie ,  viennent  se  présenter  sous  les 
touches  et  les  soulèvent;  les  touches  font  la  bascule,  abaissent 
leur  pilote,  lequel  agissant  sur  sa  soupape ,  débouche  l’ouverture 
de  son  tuyau ,  où  le  vent  pénétre  et  fait  résonner  ranche.  Fr. 

SERINGUE,  mécaniques.)  Cet  appareil,  usité  en  mé¬ 

decine  pour  donner  des  clystéres ,  est  une  véritable  pompe  fou¬ 
lante  qu’on  emplit  d’environ  im  litre  d’eau  plus  ou  moins.  Ls 
piston  est  garni  d’éloupes,  cl  en  le  poussant  dans  le  cylindre 
dont  il  a  le  calibre,  on  force  le  liquide  à  jaillir  par  un  tuyau  ap¬ 
pelé  canule.  Cet  instrument  est  fondu  en  étain. 

Les  inconvénieiis  qui  résultent  de  la  forte  pression  qu’on  est 
obligé  d’exercer  sur  le  piston ,  et  de  l’eau  qui  s’épanche  ordinai¬ 
rement  ,  ont  fait  imaginer  plusieurs  autres  seringues,  dont  on  a 
abandonné  Tusage.  Nous  nous  bornerons  à  en  décrire  deux  qui 
offrent  des  avantages  reconnus. 

Le  clysopompe  de  M.  Petit  est  une  très  petite  seringue  dont  le 
piston  n’a  par  conséquent  qu’un  faible  frottement.  Le  bas  du  cy¬ 
lindre  est  garni  de  deux  Soupapes,  dont  l’une  est  pour  l’intro- 
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ductîon  de  l’eau  dans  le  corps  de  pompe,  et  l’autre  pour  la 
sortie,  selon  qu’on  élève  ou  qu’on  abaisse  le  piston.  L’eau  jail¬ 
lit  par  un  conduit  latéral  qui  communique  avec  un  tuyau  élas¬ 
tique  terminé  par  la  canule.  Pour  se  servir  de  cet  instrument  , 
on  met  de  l’eau  tiède  dans  un  vase,  et  on  y  dresse  la  petite 
pompe  :  il  suffit  de  manœuvrer  le  piston  en  va-et-vient  succcssil’s 
pour  faire  jaillir  par  le  tuyau  toute  l’eau  contenue  dans  le  vase. 

Le  clysoîr  est  un  tuyau  long^  d’environ  2  ^  à  3  pieds  en  toile 
imperméable,  ou  en  toute  autre  substance  élastique;  il  est  ter¬ 
miné  en  bas  par  la  canule  et  en  haut  par  un  évase  meut  conique 
en  forme  d’entonnoir.  On  verse  le  liquide  dans  cet  entonnoir,  et 
l’écoulement  se  fait  par  la  canule  avec  d’autant  plus  de  force 
qu’on  lient  cet  entonnoir  plus  élevé,  et  par  la  seule  charge  de  la 
colonne  d’eau.  Les  clysoîrs  formés  en  tissus  de  la  fabrique  de 
MM.,  Rattier  et  Guibal  sont  d’un  usage  si  commode,  qu’on  ne 
se  sert  plus  que  de  ceux-ci.  Fit. 

SERPENT.  (^ArtS' mécaniques.)  Instrument  à  vent ,  qui  est 
employé  pour  soutenir  les  chants  d’église ,  et  )a  musique  mili¬ 
taire  et  d’harmonie ,  oü  il  sert  à  donner  les  sons  tic  basse. 
D’après  les  principes  de  la  théorie  physique  du  Sox,  les  sons 
graves  ne  peuvent  être  produits  par  les  iiistrumens  ù  vent  qu’à 
l’aide  de  tubes  sonores  très  longs  ;  il  faut  donc  que  le  tnJie  soit 
replié  ou  courbé,  et  que  les  trous,  pour  que  les  doigts  puissent 
les  atteindre,  soient,  ou  peu  nombreux,  ce  qui  limite  beaucoup 
les  ressources  de  l’instrument,  ou  du  moins  très  écartés  et  fermés 
par  des  Clefs  (  Fby.  Basso??).  Tels  sont  les  motifs  qui  ont  dé¬ 
terminé  la  forme  du  serpent,  forme  d’oü  riiistrunient  tire  sa  dé¬ 
nomination. 

Le  serpent  a  la  forme  d’une  grande  S  creusée  dans  sa  longueur 
et  ouverte  aux  deux  bouts ,  percée  sur  le  côté  de  six  trous ,  dont 
les  trois  supérieurs  sont  bouchés  par  les  doigts  de  la  main  gauche, 
elles  trois  inférieurs  par  ceux  de  la  droite,  savoir  :  l’index,  le 
médius  et  l’annulaire.  Les  pouces  servent  à  soutenir  l’instru¬ 
ment,  sont  opposés  aux  trois  autres  doigts,  et  ne  sont  destinés  à 
boucher  aucun  trou. 

L’instrument  est  composé  de  deux  demi-tubes  appliqués  l’un 
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sur  l’aulre ,  de  manière  à  former  un  tube  complet.  Chacun  est 
creusé  dans  un  morceau  de  bois  ;  le  noyer  est  le  plus  en  usage. 
Ou  renforce  les  parties  concaves  avec  du  nerf  do  bœuf  battu  , 
afin  de  l’empêcher  de  se  rompre  en  ces  endroits ,  (jui  sont  les 
plus  fatigués  par  le  poids  de  riustrument  ,  lorsqu’on  le  tient  à  la 
main.  Enfin,  le  corps  du  serpent  est  revêtu  à  l’extérieur  de 
cuir  mince  ou  de  Chagris,  qui  sert  d’enveloppe  protectrice. 

Le  bout  supérieur  du  serpent  est  termine  par  un  coa^  ou  tuyau 
de  cuivre  ou  d’argent,  qui  est  hermétiquement  joint  à  vis,  et  est 
la  continuation  du  tuhe,  mais  n’a  que  4  ou  3  lignes  de  diamètre. 
On  joue  rinslrumeut  comme  un  Basson,  par  insulllalion  dans  ce 
tuyau,  à  l’aide  d’un  bocai.  Ce  bocal  est  une  petite  cuvette  d’un 
pouce  ou  un  pouce  un  quart  de  diamètre,  en  métal,  dont  le  fond 
est  percé  d’un  trou  aboutissant  à  un  tube  qu’on  entre  dans  l’ex¬ 
trémité  du  cou  du  serpent. 

Le.  son  le  plus  grave  que  donne  le  serpent  est  le  si  bémol;  on 
produit  aussi  le  si  naturel,  l’wf,  Vut  dièze  et  le  ce  naturel,  eu 
maintenant  tous  les  trous  bouchés,  et  poussant  le  souille  con¬ 
venablement.  Cet  itt  naturel  est  à  ruuisson  de  celui  que  rend  un 
luyan  d’orgue  de  8  pieds  de  long,  et  avec  la  grosse  corde  filée  et 
à  vide  du  viloiicelle  :  c’est  aussi  le  son  le  plus  grave  du  B.vsson. 
La  plupart  des  tons  diczes  sont  produits  avec  le  serpent  par  It; 
meme  doigté  que  les  naturels,  en  ménageant  coiivenahleuient  lo 
vent  ;  on  sait,  en  ellet,  que  la  vitesse  d’impulsion  du  llnîde  est 
une  des  causes  (pii  déterminent  le  ton  (  Voy,  Son).  Au  reste ,  on 
(-•St  quelquefois  obligé ,  pour  produire  les  sons  diézés  ou  bémo- 
lisés,  de  varier  la  vitesse  du  vent,  en  ne  bouchant  (|u’à  moitié 
le  trou  qui  répond  au  ton  naturel  immédiatement  supérieur  ou 
inférieur.  Le  serpent  rend,  depuis  le  si  bémol  dont  on  vient  de 
parler,  tloux  octaves  et  une  quinte  (jusqu’au  fa  que  donne  la 
busse  sur  la  chanteielle ,  en  posant  un  doigt  à  la  naissance  du 
corps  de  cet  instrument).  Il  .se  joue  avec  un  bocal,  précisément 
comme  nu  Cor  oe  chasse. 

La  difficulté  qu’on  éprouve  à  ménager  le  vent  pour  produire 
les  sous  graviîs  avec  le  même  doigté,  a  conduit  les  instrumen¬ 
tistes  à  ajouter  deux  trous  au  serpent,  en  bouchant  ces  trous  par 
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des  Clefs;  cette  modification  est  le  seul  perfectionnement  qu’on 
y  ait  appor.té. 

Serpent  a  clef  ou  Opbicléide.  C’est  un  long  tube  de  laiton 
dont  la  forme  est  conique  et  très  allongée  j  replié  en  deux  sur  sa 
longueur  et  terminé  en  payillon  comme  le  cor.  La  partie  étroite 
est  contournée  en  forme  de  spires ,  pour  que  l’exécutant  puisse 
en  atteindre,  avec  les  doigts,  une  plus  grande  étendue.  Outre 
les  trous  du  serpent,  on  y  en  a  pratiqué  encore  neuf  autres,  qui 
sont  bouchés  par  autant  de  Clefs,  dont  plusieurs  sont  à  bascule. 
La  partie  évasée  est  tournée  vers  le  haut ,  pour  permettre  aux 
sons  de  sortir  dans  l’air. 


Cet  instrument  présente  les  avantages  du  basson  ,  surtout  dans 
les  pièces  de  musique  qui  exigent  de  l’énergie  ,  et  les  vibrations 
du  cuivre  ajoutent  à  l’éclat  des  sons.  L’opbicléide  tient  le  milieu 
entre  le  cor  et  le  basson,  mais  il  n’a  pas  la  majesté  des  sons  du 
premier,  et  la  douceur  de  ceux  du  dernier,  qui  d'ailleurs  sc  joue 
avec  une  anche,  tandis  que  le  cor  cl  ropKîcléide  sont  embouchés 
par  un  bocal.  Ces  derniers  instruniens  sont  actuellement  usités 


dans  les  grands  orchestres ,  od  leurs  cflets  variés  sont  des  plus  re¬ 
marquables, 

La  musique  des  serpens  et  des  ophicléides  est  écrite  sur  la  clef 
àe  fa,  si  la  quatrième  ligne.  Fr. 

SERRURES.  (Arts  mécaniques.)  La  l)OÎte  en  fer  dans  laquelle 
le  mouvement  d’une  serrure  est  enfermé  s’appelle  paUltre  :  le 
pêne  est  une  pièce  mobile  qui  peut  rentrer  et  sortir,  pour  ouvrir 
ou  fermer  la  porte,  sur  le  bord  de  laquelle  le  pahltrc  est  attaché 
avec  des  clous  ou  des  vis  :  le  pGne  tîï  s’engager  sous  une  pièce 
fixée  au  bord  du  dormant  pour  tenir  la  porte  fermée  ;  cette  pièce 
est  la  Le  mécanisme  qui  meut  le  pêne  varie  de  diverses 

manières,  et  nous  ne  pouvons  décrire  que  les  serrures  les  plus 
usitées,  ce  sujet  étant  si  étendu  qu’il  fait  la  matière  de  traités 
spéciaux.  Nous  ne  parlerons  donc  que  des  becs  de  canne,  des 
serrures  d  tour  et  de7ni,  de  celles  de  sûreté,  et  enfin  de  celles  d 
pompe  de  bramah,  renvoyant  pour  le  surplus  aux  ouvrages  de 
serrurerie  ,  et  particulièrement  à  ceux  qu’ont  publiés  M.  Hoyau, 
et  M.  de  Grandprc. 
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te  bec  (le  canru  s^ûuvre  et  se  ferme  sans  le  secours  d*une  clef, 
et  en  tournant  un  bouton  en  olive  qui  est  saillant  hors  dupalâtre: 
la  serrure  de  ce  genre  qu*oii  adapte  aux  portes  d’armoire,  et 
d’intérieur  dans  nos  appartements,  est  dans  ce  dernier  cas  pour¬ 
vue  de  deux  boutons,  montes  par  le  même  axe,  et  saîllans  cha¬ 
cun  sur  une  des  faces  de  la  porte.  L’axe  est  engagé  à  carré  dans 
une  pièce  ou  levier  F  (foliot)  (fig.  3,  pl.  34),  lequel  est  appli¬ 
qué  le  long  du  bras  DE  perpendiculaire  au  pêne  B  avec  lequel 
il  est  solidaire;  lorsqu’on  fait  tourner  l’olive  H,  ce  foliot  F  pousse 
et  fait  reculer  le  pêne  qui  rentre  dans  le  palâtre  et  sort  de  la 
gSche;  la  porte  peut  alors  s’ouvrir.  Le  pêne  est  guidé  dans  sa 
course  par  les  picoleU  QQ^,  et  il  est  sans  cesse  repoussé  au  dehors 
par  le  ressort  d’acier  C.  Le  palûtrc  est  percé  d’un  œil  rond,  qui 
est  bouclié  par  une  rondelle  laquelle  a  un  trou  carré  pour  y  in¬ 
troduire  l’axe  du  bouton ,  et  la  rondelle  tient  au  foliot  et  tourne 
avec  lui  quand  on  tourne  l’olive.  L’axe  tournant  n’est  fixé  qu’à 
l’une  des  deux  olives,  et  est  assea  long  pour  dépasser  de  l’autre 
côté  de  la  porte;  l’autre  olive  y  est  réunie  par  un  emmenchc- 
mentù  carré  et  une  goupille  transverse. 

La  s€}'rure  d  tour  et  demi  (fig.  4)  est  composée  des  pièces  sui¬ 
vantes  dans  son  palàtre  AA;  le  ressort  C  pousse  le  pêne  B  pour 
faire  sortir  le  demi-tour;  lorsqu’on  attaque  la  barbe  F'  avec  le 
panneton  de  la  clef,  qui  est  ordinairement  béaarde,  c’est-à-dire 
qui  n’est  pas  force  dans  sa  longueur,  le  pêue  rentre  et  la  porte 
peut  s’ouvrir  :  mais  la  clef  peut,  en  tournant  en  sens  contraire, 
pousser  la  barbe  F  pour  faire  sortir  davantage  le  pêne ,  et  fermer 
la  porte  î\un  seul  tour.  A  cet  effet, la  clef  attaque  d’abord  l’ancre  G 
qui  fait  lever  gâchette  chi  alors  l’rrgotase  dégage  de  l’encoche  i 
où  il  est  entré  dans  une  pièce  fixée  au  palâtre,  ce  qui  permet  au 
pêne  de  se  mouvoir  en  avant.  x\insi  la  clef  a  fait  uii  tour  entier, 
et  le  pêne  est  sorti  sous  la  gâche  d’une  autre  partie  de  sa  longueur. 
L’ancre  G  s’abbaisse  alors,  repoussée  par  le  ressort  7/1,  et  la  gâ¬ 
chette  cb  retombe,  l’ergot  c  se  trouve  porté  dans  une  seconde 
encoche  t' ,  et  le  pêne  est  fixé.  La  gâchette ,  l’ancre  et  le  ressort «1 
sont  attachés  sur  la  face  du  pêne  et  se  meuvent  avec  lui.  Si  l’on 
veut  tourner  de  nouveau  la  clef  dans  le  racine' sens,  son  pan- 
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neton  va  rencontrer  la  barbe  F'  qui  l’empêche  de  'passer,  et  le 
pêne  reste  immobile.  Mais  si  l’on  tourne  en  sens  contraire ,  la 
clef  fait  encore  lever  la  gâchette  G,  repousse  la  barbe  F'  en  dé¬ 
gageant  l’ergot  ft,  et  le  pêne  rétrogradé  et  est  ramené  dans  la 
position  indiquée  par  la  fig.  4- 

La  serrure  de  sûreté  (fig.  5)  se  ferme  à  deux  tours  et  demi,  est 
armée  de  deux  pênes  indépendans  B  et  A ,  B  pour  le  demi-tour, 
A  pour  les  deux  tours.  Pour  ouvrir  le  premier,  on  fait  tourner 
la  clef  P  dans  te  sens  où  elle  attaque  le  bras  1  du  levier  coudé  ILK, 
appelé  equerre,  dont  le  centre  de  rotation  L  est  sur  le  second 
pêne  A  :  le  bras  K  qui  est  engagé  dans  un  œil  du  pêne  B,  le  fait 
rentrer,  et  ce  pêne  sort  de  dessous  la  gâche,  pour  pouvoir  ouvrir 
la  porte,  attendu  que  ce  petit  pêne  B  est  entièrement  rentré 
dans  le  palâtre.  Le  ressort  C  repousse  le  pêne  B,  comme  ci-de¬ 
vant,  et  le  fait  jaillir  de  lui-même,  quand  on  cesse  d’agir  sur  la 
clef. 

Maintenant,  si  l’on  tourne  la. clef  P  en  sens  coiitraîrc,  le  pan¬ 
neton  soulève  l’ancre  jSE  auquel  est  fixé  la  gâchette  aet  le  ressort 
mb  :  l’crgot  rt  est  donc  dégagé  de  l’encochcoù  il  est  entré,  et  le 
gros  pêne  A  s’avance  d’un  cran  sous  la  gâche;  l’ergot  a  tombe 
alors  dans  rcncocher,  sous  la  pression  du  ressort  mb  qui  fait  re¬ 
tomber  la  gâchette,  quand  la  clef  achevant  son  tour,  cesse  de 
soulever  l’ancre  et  de  pousser  la  barbe  K.  L’équerre  ILK  marche 
aussi  en  avant  avec  le  gros  pêne  qui  l’emporte,  et  le  bras  l  ne 
peut  plus  être  rencontré  par  la  clef.  Un  second  tour  de  la  clef, 
dans  le  même  sens,  produit  une  seconde  fois  le  même  effet,  et 
va  porter  l’ergot  a  dans  l’encoche  c',  eu  faisant  marcher  le  gros 
pêne  d’un  second  cran  en  avant  sous  la  gâche.  Pour  ouvrir  la 
porte,  il  laut  produire  l’eflcl  en  sens  contraire,  ce  qui  n’a  pas 
besoin  d’explication  pour  être  compris;  le  gros  pêne  rentre  dans 
le  palâtre,  l’équerre  ILK  revient  avec  le  pêne  en  position  ,  et  un 
troisième  tour  de  clef  altaque  le  bras  I,  et  lait  rentrer  le  pelit 
pêneB, 

Dans  l’intérieur  de  la  serrure  de  sûreté,  autour  de  l’entrée  de 
la  clef,  on  fixe  des  gardes  ;  se  sont  des  lames  de  lcr  tournées  en 
cercle  autour  de  la  tige  de  la  ciel,  et  tellement  ajustées  que  les 
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fentes  à  jour  pratiquées  au  panneton ,  trouyent  passage  autour 
de  ces  lames  diversement  figurées.  Ensorte  qu’une  autre  clef, 
eut-elle  les  mêmes  dimensions  que  celle  de  la  serrure,  n’y 
pourrait  tourner,  faute  d’avoir  prccisémeut  les  mêmes  jours  que 
celle-ci. 

Les  clefs  bénardes  sont  guidées  dans  leur  rotation  par  un 
bouton  terminal  qui  sort  dans  un  trou  du  palâtre.  Quant  à  la 
clef  forée  pour  la  maintenir  dans  son  monvemerit  de  rotation, 
on  creuse  sa  tige  en  canon,  et  une  broche  de  fer  P  entre  dans  ce 
forage  et  sert  de  guide. 

Les  gardes  ont  encore  l’avantage  de  rendre  plus  difiicile  la 
manœuvre  des  crochets  et  rossigîwls ,  en  s’opposant  à  leur  mou¬ 
vement.  D’autres  mesures  de  sûreté  sont  encore  ajoutées;  mais 
ce  sont  des  détails  dans  lesquels  nous  ne  pouvons  entrer. 

Dans  toutes  les  serrures  que  nous  venons  de  décrire,  le  petit 
pêne  est  taillé  en  biseau ,  de  manière  à  rentrer  de  lui-même  dans 


le  palâire  ({uand  on  pou.ssc  la  porte  sur  le  dormant,  parce  que 
la  g;lchc  presse  le  bout  du  pêne.  Mais  le  gros  pêne  est  toujours 
carré  au  bout.  Les  serrures  se  font  toutes  dans  des  villages  de  la 
Somme  et  de  la  Seine-Inférieure,  Escarbotins,  Eu,  le  Tré- 
port,  etc.  Des  familles  laborieuses,  qui  n’ayant  pas  de  travaux 
dans  la  campagne  pendant riiiver,  se  livrent,  dans  cette  saison, 
à  celte  industrie,  et  fournissent  à  très  bas  prix,  la  France  et  même 
une  grande  partie  du  monde  Je  toutes  les  serrures  qu’on  emploie. 

La  fiOTiirc  d  potnpe  de  bramdt  a  sa  clef  forée  os  (fig.  6  et  7)  ,  et 
son  canon  est  incisé  de  4  à  5  dents  o  o  inégalement  profondes.  La 
broche  p  guide  la  clef,  qui,  entrée  à  un  certain  degré,  bute 
contre  un  barillet  ou  cylindre  mobile  a  en  portant  sur  un  disque 
Il  qui  le  termine.  Ce  barillet  ti  est  ajusté  de  manière  à  pou¬ 
voir  tourner  sur  son  axe  autour  de  la  broche  p,  quand  il  est 


attaqué  d’une  certaine  manière  que  nous  allons  expliquer.  La 
clef  est  en  général  fort  petite ,  et  son  petit  panneton ,  passé  dans 
l’entrée  ou  fente  va  cependant  mouvoir  un  fort  gros  pêne 
r  tj  /*,  comme  on  va  le  voir. 

En  poussant  la  clef  contre  le  disque  W,  on  surmonte  la  résis¬ 
tance  du  ressort  à  boudin  a,  et  on  force  le  disque  Ll  à  se  rappro- 
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cher  de  sa  base,  le  j)aiiiietoiï  continuant  à  passer  dans  la  fente 
qui  règne  le  long  de  sa  roule;  on  presse  donc  jusqu’à  ce  que  le 
disque  U  soit  rapproché  suriisammcnt  pour  que  Ton  soit  arrêté 
par  une  résistance.  Le  panneton  rencontre  alors  un  conduit  cir¬ 
culaire,  où  il  peut  passer.  Mais  c’est  ce  qui  ne  peut  se  faire 
qu’autant  qu’on  se  sert  de  la  véritable  clef  de  la  serrure.  En  effet 
le  disque  //  a  4  ou  5  incisions  ou  fentes  dans  chacune  desquelles 
est  logé  un  petit  ressort  ;  et  comme  ces  lames  de  ressort  répon¬ 
dent  juste  aux  dents  oo  de  la  clef,  ils  sont  poussés  par  le  fond  de 
ces  dents,  ce  qui  fait  rentrer  ces  ressorts  d’une  certaine  quantité, 
qui  dépend  de  la  profondeur  des  dents  qui  les  attaquent.  Mais 
ces  ressorts  portent  au  dos  une  encoche,  et  les  choses  sont  tel¬ 
lement  disposées  que  ces  encoches  reçoivent  une  position  pro¬ 
pre  et  se  rangent  ensemble  en  une  gorge  régulière,  qui  permet 
de  tourner  la  clef.  Le  barillet  tourne  en  même  temps  ;  et  comme 
il  mène  la  vis  f  fixée  à  sa  l>ase ,  et  engagée  dans  une  ouverture 
pratiquée  au  pêne  r,  le  pêne  se  meut  à  l’ordinaire. 

Ainsi ,  qu’on  donne  un  coup  delime  de  plus  ou  de  moins  à  l’une 
des  dents  de  la  clef,  pour  qu’elle  n’oit  pas  la  profondeur  requise, 
il  sera  impossible  de  faire  tourner  la  clef,  nileharillet,  parce  qnc 
la  lame  de  ressort  correspondante  n’aura  pas  pris  la  seule  situa¬ 
tion  qui  permet  la  rotation  :  on  n’ouvrira  donc  pas  la  serrure, 
que  d’ailleurs  on  ne  pourrait  crocheter.  Ce  que  cette  invention 

s 

a  d  eremarquable  c’est  que  le  panneton  de  la  clef  ne  servant  pas 
à  pousser  le  pêne,  mais  seulement  à  trouver  le  passage  qu’il 
peut  parcourir,  tandis  que  c’est  la  rotation  du  barillet  qui  meut 
le  pêne,  on  peut  ouvrir  et  fermerdes  portes  avec  de  forts  pênes, 
à  l’aide  de  clefs  si  petites  qu’on  peut  les  porter  à  la  chaîne  d’une 

4  - 

montre.  Du  reste  il  ne  faut  pas  perdre  la  clef,  parce  qu’il  n’y 
aurait  aucun- moyen  d’ouvrir  la  porte  sans  effraction,  et  qu’il 
serait  presque  impossible  de  refaire  une  autre  clef  exactement 
incisée  comme  la  première.  Fa* 

SEXTANT.  {^Arts  méetaniques.']  Instrument  propre  à  mesurer 
les  angles.  Le  sextant  lire  son  nom  de  ce  qu’il  est  principalement 
formé  d’un  arc  de  cercle  de 60  degrés  environ.  AB  (  fig.  ph  54) 
est  l’arc  sur  lequel  on  lit  la  gradTiation ,  en  observant  que,  par 
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lacoiiâtnicUon  de  rîiislrumoiit,  ainsi  qu’ii  sera  bientôt  expliqué, 
il  faut  compter  les  demi-degrés  pour  des  degrés.  Ainsi,  aù  lieu 
de  graver  les  chiffres  5°,  lÜ";  15°,..*  on  y  inscrit  les  doubles 
10°,  20*,  30%...  afin  d’éviter  les  erreurs  qui  proviendraient  de 
ce  qu’on  pourrait  oublier  de  doubler  les  angles  observés.  CD  est 
l’alidade  qui  est  dirigée  comme  ÎI  convient  pour  évaluer  Tangle 
et  qui  porte  son  Vebîciek,  sa  vis  de  pression  et  .sa  vis  de  rappel, 
pour  les  petits  mouvemens ,  comme  dans  tous  les  instrumens  de 
même  genre.  (  Voy.  Vis.  )  On  y  adapte  aussi  une  petite  loupe  M  ; 
cette  loupe  }ourne  sur  un  pivot  brisé  pour  ramener  au-dessus 
des  divisions  qu’on  veut  lire,  et  à  sa  distance  focale.  E  est  un 
manche  eiihois  qui  sert  à  tenir  l’instrument  à  la  main.  Le  limbe 
est  en  cuivre ,  argent  ou  platine  ;  quand  le  sextant  est  de  grande 
dimension,  on  le  fait  en  buis  ou  ébène,  parce  qu’il  serait  trop 
lourd  et  iatigueroit  de  son  poids  le  poignet  do  l’oljservateur  : 
alors  le  limbe  est  souvent  gravé  sur  ivoire.  On  fait  des  sextans 
qui  ont  jusqu’à  15  à  20  pouces  de  rayon  ;  mais  depuis  qu’on  a 
trouvé  plus  de  précision  et  de  facilité  à  se  servir  du  cerclstle  ré-- 
/leæton ,  ou  se  sert  rarement  de  sextans  ayant  plus  de  6  pouces 
de  rayrui.  On  en  fait  même  qui  n’onî  que  2  pouces  et  demi 
(5  centimètres)  ,  de  la  forme  d’une  tabatière;  ces  instrumens 
sont  très  propres  au  levé  des  plans,  parce  qu’ils  sont  portatifs. 

O  est  le  tube  d’une  Lunette  conformée  comme  celles  de  spec- 
lacle,  ou  [dus  souvent  à  deux  verres  convexes,  lunette  qui , 
comme  on  sait,  renverse  les  objets;  le  tube  se  lire  à  volonté 
pour  amener  l’oculaii’e  ù  ta  distance  focale  de  l’objecUf,  selon  la 
distance  des  objets  :  elle  est  fixée  à  la  charpente  qui  lie  le  dis¬ 
que  L  au  centre  C ,  autour  duquel  tourne  ralidadc  CD. 

11  y  a  deux  miroirs  perpendiculaires  au  plan  de  l’instrument: 
un  petit  qui  est  fixé  eu  X,  dont  la  moitié  supérieure  ne  porte 
pas  d’étamage;  un  grand  L(j ,  qui  est  attaché  à  l’alidade,  et 
limriie  avec  elle  autour  du  centre  C. 

Imaginons  que  rLilidade  CU  (fig-  S)  soit  en  I>  sur  le  léro  de 
la  graduation,  et  que  le  grand  miroir  LC  se  dirige  aussi  .sur  ce 
point.  Eu  tournant  tout  rinstrument  de  manière  que  le  tube  Q 
Ue  la  lunelteleii  de  vers  un  objet  très  éloigné  H ,  les  rayons  lumî- 
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nenx  émanés  de  cet  objet  arriveront  à  l’ceil  dans  la  direction  HO, 
à  travers  la  partie  non  étamée  du  petit  miroir.  En  même  temps 
d’autres  rayons  KG,  parallèles  aux  premiers,  à  cause  de  la 
grande  distance  de  Pobjet,  frapperont  le  grand  miroir  en  G,  sc 
réfléchiront  selon  GN ,  puis  selon  NO  sur  la  partie  étamée,  et 
arriveront  aussi  à  l’œil.  Bien  enlenilu  que  les  angles  de  réflexion 
et  d’incidence  doivent  être  égaux  [  Foy,  Réflexion)  ,  et  que 
par  conséquent  le  petit  miroir  IF  doit  être  fixé  de  manière  qu’on 
ait  les  angles  égaux  ONF,  INC  ;  on  a  aussi  KGLet  NCG  égaux; 
et  puisque  d’ailleurs  KG  est  supposé  parallèle  à  NO,  il  s’ensuit 
que  IF  est  parallèle  à  LG.  En  eiXet,  la  somme  des  trois  angles 
en  G  est  égale  à  celle  des  trois  angles  au-dessus  de  IF  (puisque 
chacune  vaut  180“)  ;  retranchant  les  angles  égaux  K.GN,  CNO, 
on  trouve  que  NCG  est  égal  à  CNT,  et  que  par  conséquent  IP 
est  parallèle  à  LG.  On  reconnaît  que  cette  condition  est  satis¬ 
faite,  lorsqu’on  trouve  que  l’alidade  étant  sur  le  zéro  de  l’arc, 
on  aperçoit  deux  images  du  même  objet,  savoir,  l’une  directe 
selon  UNO  par  la  partie  non  élamee,  l’autre  réfléchie  sur  la 


partie  étamée  du  petit  miroir,  et  provenant  du  chemin  double¬ 
ment  brisé  RCNO.  Ces  deux  ^images  doivent  sembler  en  parfaite 
coïncidence. 

Voyons  maintenant  ce  qui  arrive  quand  on  donne  à  l’alidade 
une  autre  direction  CD,  ce  qui  fait  tourner  d’autant  le  grand 
miroir,  et  lui  fait  prendre  la  position  Ig  :  alors  on  ne  voit  plus 
la  seconde  image  par  réflexion  de  l’objet  vu  directement  selon  HO; 
c’est  une  autre  image  réfléchie  qui  vient  se  présenter  en  coïnci¬ 
dence.  TJn  objet  situé  dans  la  ligne  CS,  envoie  un  rayon  CS  qui 
se  réfléchit  en  CN  sur  ig.  Il  faut  pour  cela,  que  l’angle /CS  soit 
égal  à  gCN  :  ce  rayon  arrivant  selon  CN  au  petit  miroir,  se  ré-  - 
fléchit,  comme  ci-devant,  en  NO.  Ainsi,  on  voit  à  travers  la 
lunette  ,  outre  l’objet  direct  situé  vers  II,  un  objet  réfléchi  situé 
vers  S.  On  en  conclut  qu’en  tournant  l’alidade  LGB  de  la  valeur 
angulaire  uiesurée  par  l’arc  BD,  on  a  amené  en  coïncidence  aveu 
le  point  direct  H,  un  autre  objet  S  qui  en  est  distant  de  la  valeur 
angulaire  SCK,  Or,  on  prouve  que  l’angle  SCK  est  toujours  la 
moitié  de  l’angle  BCD;  en  sorte  qu’en  comptant  sur  le  limbe  les 
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iiemî-(iegrés  pour  des  degrés,  ainsi  qu’on  Ta  déjà  dit,  on  voit  qu’on 
lira  en  D  la  graduation  de  Pangle  SCR,  ibrraé  par  les  rayons 
visuels  émanés  de  deux  objets  éloignés,  qui  sont  vus  l’un  directe¬ 
ment  selon  OH,  l’autre  par  deux  réflexions  selon  ONCSi 

Il  est  facile,  d’après  cela,  de  concevoir  Tusage  du  sextant. 
Lorsqu’on  veut  mesurer  l’arc  de  distance  entre  deux  objets  S 
cl  II,  deux  astres,  par  exemple,  on  tournera  rinstrument  de 
manière  à  voir  par  la  lunette,  à  travers  la  partie  non  étamée  du 
petit  miroir,  celui  de  ces  objets  qui  est  situé  à  gauche;  puis  ou 
fera  tourner  lentement  l’alidade,  jusqu’à  ce  que  rjmage  de  l’ob¬ 
jet  S  de  droite  soit  vue  dans  la  partie  étau^éc  de  cemême  miroir. 
On  amènera  ces  deux  objets  en  exacte  coïnciîleucc,  ci;  qu’on  re- 
connaîtP'à  facilement  en  faisant  balancer  le  S(‘xiant  autour  de  la 
droite  qui  va  à  l’objet  direct;  puis,  on  lira  Tare  1?D  (]uc  désigne 
l’alidade  dans  cette  position;  ce  sera  l’arc  demandé. 

Lorsque  la  distance  angulaire  est  à  peu  [irès  eonnuc,  on  tixe 
l’alidade  sur  la  graduation  correspondante;  puis,  visant  robjft 
direct,  on  aperçoit  l’objet  réfléchi,  et  il  ne  reste  plus  qu’à  pro¬ 
duire  la  coïncidence  ;  mais  si  celte  distance  angulaire  est  tout-à- 
fait  inconnue,  comme  il  serait  souvent  assez  difficile  d’amener 
ainsi  en  coïncidence  les  deux  objets  sur  le  petit  miroir,  voici 
comment  on  opère.  On  place  l’alidade  sur  le  zéro,  et  l’on  se 
tourne  vers  l’objet  S  qui  est  à  droite,  qu’on  voit  alors  double, 
savoir  ;  directement  et  par  réflexion,  mais  dans  une  exacte 
coïncidence  ;  puis  on  manœuvre  peu  à  l’alidade ,  en  même 
temps  qu’on  tourne  rinstrument  vers  la  gauche  ,  de  manière  à 
conserver  la  vue  de  l’objet  S  par  réflexion.  On  conlinuecemou- 
vement  jusqu’à  ce  qu’on  arrive  en  face  de  l’objet  H;  alors  on 
voit  les  deux  objets  S  et  II  à  la  fois,  comme  on  le  désire. 

Eu  tenant  le  sextant  dans  une  silualion  verticale,  on  mesure 
de  même  l’arc  de  bautcur  d’uii  astre  ou  d’inie  sommité,  c’est-à- 
dîre  l’angle  formé  par  une  horizontale  avec  un  rayon  visuel  qui 
y  est  dirigé  ;  mais  il  faut  prendre  alors  pour  limite  de  cette  der¬ 
nière,  la  Ligne  de  séparation  du  ciel  et  de  l’horizon,  ce  qui  n’est 
praticable  que  sur  la  mer,  et  exige  une  correction  appelée 
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pressimu  On  peut  se  servir  d’un  horizon  ariifidel  quand  on  est 
dans  un  observatoire  stable. 

Comme  l’éclat  du  soleil  blesserait  la  vue  si  l’on  ne  l’affaiblis¬ 
sait  pas,  l’instrument  est  muni  de  verres  colorés  qu’on  peut  in¬ 
terposer  dans  la  marche  des  rayons.  Ces  verres,  au  nombre  de 
deux  ou  trois  en  P,  et  autant  en  Q,  sont  sertis  dans  des  cercles 
de  cuivre  mobiles  sur  un  axe  :  on  tourne  un,  deux  ou  trois  de 
ces  cercles,  selon  l’éclat  de  l’astre,  de  manière  à  dresser  leurs 
verres  dans  le  chemin  que  parcourent  les  rayons ,  soit  entre  les 
deux  miroirs  quand  le  soleil  est  vu  par  réÛoxiou ,  soit  derrière 
le  petit  miroir  (juand  cet  astre  est  vu  directement* 

Nous  avons  dit  qu’il  fallait  que  les  miroirs  fussent  exactement 
perpendiculaires  au  limbe  :  on  a  des  moyens  faciles  de  vérifier 
si  cette  condition  est  satisfaite;  nous  renvoyons  aux  traités  spé¬ 
ciaux  la  démonstration  de  ce  genre  d’épreuve.  Mais  ce  qu’il  im¬ 
porte  de  dire  ici,  c’est  que  la  construction  de  l’appareil  permet 
d’amener  les  miroirs  à  cette  position  perpendiculaire.  Chacun 
est  monté  sur  un  petit  plateau  circulaire  mobile,  surdeux  pointes 
diamétralement  opposées ,  de  manière  à  pouvoir  basculer  légè¬ 
rement  sur  la  ligne  qui  joint  ces  pointes.  Une  vis  de  rappel  dé¬ 
termine  l’étendue  du  mouvement  qu’on  veut  donner  au  miroir, 
qu’on  amène  ainsi  à  être  perpendiculaire  au  limbe. 

S’il  est  indispensable  que  les  miroirs  soient  perpendiculaires 
au  plan  du  limbe,  il  ne  l’est  pas  qu’ils  soient  parallèles  quand 
i’alidade  est  sur  le  z.éro  de  la  graduation,  condition  qu’on  peut 
d’ailleurs  facilement  remplir,  si  l’on  veut,  en  manœuvrant  une 
vis  qui  fait  pirouetter  le  petit  miroir  sur  son  axe.  Lorsque  ce 
parallélisme  ne  subsiste  pas,  on  note  le  degré  sur  lequel  l’alidade 
s’arrête  quand  il  a  lien,  c’est-à-dire  quand  un  objet  coïncide 
avec  sa  propre  image  réllécbic  :  cette  quantité  angulaire  est  ce 
qu’on  appelle  la  collimation  ;  il  faut  ajouter  ou  ôter  cet  arc  à  tous 
les  angles  observés,  selon  que  l’alidade  est  à  gauche  du  zéro, 
ou  ù  droite,  quand  cette  coïncidence  a  lieu.  On  a  même  soin  de 
prolonger  de  ù  o  degrés,  à  gauche,  l'arc  gradué,  afin  d’éva¬ 
luer  cette  correction  quand  elle  est  additive. 


V 


SIFFLET,  '  81 

Quand  la  kinetle  est  à  deux  verres  convexes,  on  a  coutume 
d’y  fixer  nu  Réticule  ayant  deux  fiis  parallèles  situes  à  distances 
égales,  l’un  à  droite,  l’autre  à  gauche  du  foyer  des  verres,  afin 
de  faire  rohscrvation  de  la  coïncidence  de  l’image  avec  l’objet 
au  milieu  de  rct  espace.  Le  canon  de  la  lunette  doit  toujours 
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être  parallèle  au  plan  du  limbe  :  il  est  tenu  dans  un  tuyau  fixé 
à  la  charpente  ,  et  ce  tuyau  est  susceptible  d’un  mouvement 
qn’on  donne  avec  des  vis  de  rappel,  de  manière  non-seulement 
à  produire  ce  parallélisme,  mais  aussi  à  éloigner  plus  ou  moins 
la  lunette  du  limbe,  pour  que  l’on  puisse  aiigiuenler  ou  dimi¬ 
nuer  à  volonté  la  quantité  de  lumière  de  rimage  réfléchie,  en 
faisant  en  sorte  que  la  partie  étaniée  du  petit  miroir  occiJ[ic  une 
plus  on  moins  grande  partie  du  champ  de  la  vision. 

Quand  le  sextant  n’est  pas  employé ,  on  le  protège  contre  les 
accidens,  en  l’enfermant  dans  une  boîte ,  ouvrage  d’éhénisterie, 
dans  laquelle  les  diverses  pièces  sont  contenues  sans  ballot- 
lemenl. 

Oïl  a  lranspor(é  au  sextant  les  avantages  du  cercle  répétiteur, 
T.n  l'ormont  son  arc  d’tinc  circonférence  entière,  qu’on  divise  en 
720  parties  égales,  dont  chacune  vaut  1  degré.  C’est  à  Borda 
qu’  dn  doit  rinvcnlion  du  cercle  de  réflexion  :  comme  cet  ingé¬ 
nieux  instrument  olî’re  une  bien  plus  grande  précision  que  le 
sextant ,  et  n’est  pas  d’un  usage  plus  difficile,  les  marins  le  pré¬ 
fèrent  à  celui-ci,  fpioiqu’il  soit  plus  cofiteux.  Il  n’est  pas  plus 
louid  à  la  main,  parce  tpi’an  cercle  de  G  à  8  pouces  de  rayon 
remplace,  cl  au  delà,  pour  la  précision,  un  sextant  de  2  pieds, 
et  est  bien  plus  aisé  à  manier. 

Ce  qui  a  été  dit  à  i’ait.  Cercle  kécltitecr  nous  dispense  de 
donner  la  description  tlii  ciu'clc  de  réllexion  ,  qu’on  trouvera 
dans  iioln^  Traité  de  Céodésie.  Le  défaut  d’cspacs  nous  force  i 
nous  renfermer  strîtiemcnl  dans  l’exposition  des  objets  les  plus 
indispensables.  l'u. 

SlFFLK'f,  [^Artsmccanlqncs,')  (i’csl  un  tuyau  cylindrique  fort 
court,  boiK’lié  à  une  extrémité,  et  muni  à  rautre  d’un  apjiaretl 
scmhluhle  à  celui  de  la  Flûte  a  rec  Axcüe)  :  c’est  uii 

bouchon  portant  sur  le  Coté  uu  canal  élroil,  pour  uc  laisser  pas- 
Abréüé,  T.  Vi.  € 


I 


J 


S2  SILO. 

ser  qu’une  petite  quantité  d’air,  aTec  une  extrême  rapidité  ;  ce 
bouchon  ferme  l’autre  bout  du  tuyau  ;  mais  en  face  de  ce  canal, 
le  tuyau  est  ouYert  d’une  fnmière  sur  le  côté,  et  porte  un  biseau, 
sur  lequel  l’air  qu’on  insulTle  Tient  se  briser  et  entre  en  vibra¬ 
tion.  On  a  soin  de  supprimer  la  partie  du  bouchon  et  du  tube 
qui,  étant  opposée  au  canal,  est  inutile  à  l’effet,  afin  que  l’on 
puisse  plus  aisément  saisir  le  sifflet  entre  les  lèvres;  car,  comme 
il  faut  précipiter  vivement  le  souffle,  le  vent  ne  doit  pas  pouvoir 
s’échapper  en  dehors  du  sifflet;  il  convient  doue  que  sa  forme 
soit  tronquée  en  chanfrein  dans  cette  partie. 

Du  reste,  le  tube  étant  extrêmement  court,  il  suit  de  ce  qui  a 
été  dit  à  l’article  Son,  que  le  ton  produit  est  très  aigu,  et  se  fait 
entendre  au  loin.  Le  sifïlet  sert  en  mer,  à  la  chasse,  etc.,  off  lé 
son  qu’il  rend  domine  le  bruit  des  vents  et  le  tumulte  des  lieux  . 
Lorsqu’on  souffle  dans  le  trou  d’une  clef  forée,  et  qu’on  dirige 
le  vent  de  manière  à  le  briser  vivement  contre  le  bord  du  Irou, 
pour  exciter  des  vibrations  dans  la  colonne  d’air,  on  rend  préci¬ 
sément  le  même  son  qu’avec  un  sifflet.  Fn. 

* 

STLO.  La  conservation  des  grains  est  un  tics  soins  les  plus 
importans  du  fermier.  Il  y  a  de  si  grands  avantages  altaclié.s  à 
conserver  les  céréales  produites  dans  une  année  où  elles  sont 
abondantes  et  à  bas  prix,  pour  les  verser  dans  le  commerce  dans 
les  années  malheureuses,  que  cet  art  a  de  tout  temps  fait  le  sujet 
des  recherches  des  agriculteurs  et  des  commerçans  de  blé. 

Les  gerhiers,  les  greniers,  sont  des  moyens  imparfaits  de  con¬ 
servation  des  grains  ,  parce  que  les  animaux  y  causent  des  pertes 
considérables,  outre  les  soins  perpétuels  qu’il  faut  y  donner.  Tl 
y  a  des  pays  où  l’on  conserve  très  bien  le  blé  dans  des  puits 
creusés  dans  le  roc  :  c’est  sans  doute  ce  qui  a  donné  l’idée  d’a¬ 
masser  le  grain  dans  des  fosses,  qu’on  garantit  des  contacts  de 
l’humidité  et  de  l’air;  ces  fosses  appelées  silos ,  ont  été  recon¬ 
nues  très  propres  à  servir  de  magasins.  Après  avoir  battu  et  net¬ 
toyé  le  froment,  on  l’entasse  dans  une  fosse  profonde,  tle  di¬ 
mension  calculée  sur  le  volume  qu’on  veut  conserver.  On 
choisit  pour  cela  un  sol  argileux,  dur,  homogène  et  impéné¬ 
trable  gt  l’eau;  on  y  creuse  une  fosse,  dont  on  soutient  les  terres 
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par  un  revctement  en  pierre  :  par  économie,  on  ne  fait  même 
pas  les  frais  de  cette  bâtisse ,  on  se  contente  de  dessécher  les  pa¬ 
rois  en  brûlant  de  la  paille  dans  le  trou,  ce  qui  durcit  le  sol  et  le 
rend  compacte. 

On  étend  au  fond  de  la  fosse  un  lit  de  paille,  et  Ton  y  yerse  le 
grain,  en  le  tassant.  A  mesure  que  le  tas  s’élève,  on  dispose  de 
la  paille  sur  le  pourtour,  afin  que  le  grain  en  soit  de  toutes  parts 
entouré.  Le  blé  doit  être  d’abord  desséché  le  plus  possible,  et  de 
bonne  qualité.  Les  charançons  et  autres  insectes  qui  pourraient 
s’y  trouver,  meurent,  ou  du  moins  ne  s’y  peuvent  reproduire. 
Quand  la  masse  est  arrivée  à  2  pieds  en  contre-bas  du  niveau 
du  terrain,  on  la  recouvre  d’un  lit  de  paille,  et  l’on  tasse  de  la 
terre  par-dessus ,  de  manière  à  former  un  monticule,  pour  que 
les  eaux  pluviales  ne  puissent  y  séjourner  et  s’infiltrer. 

C’est  ainsi  qu’en  Espagne,  en  Hongrie,  etc.,  on  conserve  du¬ 
rant  plusieurs  années,  des  quantités  considérables  de  froment; 
on  y  donne  le  nom  de  maiamores  à  d’immenses  silos  creusés  à  80 
pieds  de  profondeur  dans  des  sols  choisis.  Le  pain  qu’on  fait  avec 
le  grain  conservé  dans  un  silo  est  au  moins  aussi  bon  que  celui 
qui  est  le  résultat  des  moyens  de  conservation  accoutumés;  mais 
les  frais  n’y  sont  pas  à  beaucoup  près  aussi  considérables  qu’en 
suivant  ces  derniers  procédés.  Le  déchet  qu’on  éprouve  est  très 
faible,  et  rintérêt  du  capital  ainsi  enterré  est  amplement  com¬ 
pensé  par  les  bénéfices  de  la  vente,  dans  une  année  de  disette.  Fr. 

SIPHON.  [Ârts  ?nècaniques.  )  C’est  un  instrument  en  verre  ou 
en  métal,  formé  d’un  tube  deux  fois  coudé,  de  manière  ù  avoir 
deux  branches  inégales  à  peu  prés  parallèles  réunies  par  une 
courbure  (  Fby.  fig.  10  ù  13,  pl.  34)-  La  propriété  du  siphon 
consiste  en  ce  que  si  l’on  remplit  totalement  ce  tuyau  d’un  li¬ 
quide,  en  tenant  les  orifices  en  haut,  et  qu’ensuite  on  renverse  le 
tout ,  les  orifices  tournés  en  bas,  en  plongeant  la  branche  la  plus 
courte  dans  un  réservoir  qui  contient  un  liquide  quelconque, 
récoulcment  se  proditiia  par  l’autre  orifice.  Tant  que  le  niveau 
sera  élevé  au-dessus  de  l’orifice  de  sortie  ,  le  liquide  pourra  ainsi 
monter  dans  la  branche  qui  y  est  plongée,  suivre  la  courbure, 
redescendre  dans  l’autre  branche  et  s’écouler  au  dehors. 
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I/explication  île  ce  phénomène  physique  esl  lacile.  Suppri¬ 
mons  d’abonî  par  la  pensée  la  partie  FD  (fig.  10)  de  la  branche 
extérieure  qui  descend  au-dessous  du  niveau  EF  du  liquide.  La 
pression  atmosphérique  ,  qui  agit  égalcmenl  sur  les  deux  co¬ 
lonnes  lîE,  BF,  est  la  même  ;  elle  est  diminuée  des  poids  égaux 
de  ces  colonnes  ;  ainsi  les  lorces  sont  égales  des  deux  côtés,  et  il 
ne  se  produira  aucun  mouvement,  à  cause  du  parfait  équilibre 
qui  subsiste  par  rintermédiaire  du  liquide.  Mais  lorsqu’on  res¬ 
titue  au  siphon  sa  brandie  FD,  comme  rien  ne  soutient  plus  cette 
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colonne,  le  liquide  devra  tomber  en  D,  avec  la  vitesse  due  ü  la 
hauteur  FD ,  c’est-à-dire  comme  s’il  eût  descendu  de  F  en  D.  Les 
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choses  sont  dans  le  même  état  que  lorsque  deux  forces  inégales 
sont  opposées;  l’une,  qui  est  la  pression  de  l’air  en  K  moins  le, 
poids  de  la  colonne  BE;  l’autre,  cette  même  pression  en  D  moins 
le  poids  de  la  colonne  BD  :  cette  dernière  force  est  moindre  que  la 
première  du  poids  de  la  colonne  FD,  clic  sera  donc  surmontée,  et 
le  fluide  s’écoulera  vers  D;  mais  le  liquide  ne  pourra  pas  éprouver 
de  solution  de  continuité,  car  il  se  produirait  un  vide.  On  voit  donc 
(|ne  l’écoulement  se  continuera ,  du  moins  tant  que  le  niveau  EF 
ne  descendra  pas  au-dessous  de  rorifice  A,  i[ui  est  le  plus  élevé. 

On  remarquera  que  deux  conditions  sont  ici  nécessaires  :  la 
première,  que  l’air  ne  puisse  s’insinuer  en  D  pour  diviser  la  co¬ 
lonne  liquide ,  car  alors  les  conditions  seraient  changées  ,  et 
chaque  colonne  l  etomherait  de  son  côté,  en  vei  tu  de  la  pression 
de  cet  air  qui  ferait  équilibre  à  celle  de  I’atmos|ihèrc ,  et  ne  lais¬ 
serait  plus  que  les  poids  des  colonnes,  que  rien  ne  soutiendrait 
au-dessus  du  niveau.  C’est  pour  éviter  ce  défaut  qu’on  a  coutume 
de  faire  le  canal  d’un  petit  diamètre,  pour  que  radhérenec  du 
liquide  aux  parois  s’oppose  à  l’entrée  de  l’air. 

Le  second  obstacle  aux  effets  du  siphon  .  <’St  que  la  colonne  AB 
ne  doit  pas  être  assez  haute  pour  que  son  poids  dépas.se  celui  de 
l’atmosphère.  Ainsi,  un  siphon  dont  la  partie  AB  aurait  plus  de 
iÜ“,4(32  pieds)  ,  ne  pourrait  transvaser  de  l’eau;  elle  ne  peut 
avoir  plus  de  76  centimètres  (28  pouces)  quand  l’on  veut  sou¬ 
tirer  du  mercure  ;  pour  l’acide  .«sulfurique  ,  la  hauteur  n’est  que 
4e 41  centimélres,  etc.  Du  reste,  la  pression  atmosphérique  va- 
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riant  avec  les  lieux  j  ces  nmnbres  ne  sont  pas  constans.  Sur  le 
soiinueL  tlu  BIoiit-Ferdu ,  le  siphon  qui  peut  transvaser  du  mer¬ 
cure  ne  doit  avoir  que  50  centimètres  d’élévation,  parce  que 
c’est  celle  du  baromètre  sur  cette  hauteur.  En  cliaque  lieu  même 
cette  pression  est  sujette  à  des  ebang^emens  qui  oiiligent  de  ne 
j>as  donner  à  la  in'ancbe  ascendante  du  siphon  une  liauteur  voi¬ 
sine  de  la  moyenne  des  pressions  indiquées  par  le  baromètre. 

Le  siplion  est  d’un  l'réquent  usage  non-seulement  dans  les  la¬ 
boratoires,  où  il  sert  à  décanter  des  liqueurs,  sans  agiter  le  de¬ 
pot  qui  est  au  fond  du  vase ,  mais  aussi  dans  les  Arts  qui  se 
proposent  des  opérations  dont  ie  but  est  analogue;  par  exemple, 
pour  soutirer  le  vin  d’un  tonneau,  sans  troubler  la  liqueur  en 
agitant  ia  lie  qui  s’est  précipitée;  pour  transvaser  des  acides,  etc. 
Comme  il  serait  soiiveut  itieommodc  d’amorcer  le  siphon  en  le 
remplissant  de  liquide,  et  le  renversant  pour  faire  plonger  la 
courte  branche,  attendu  que  l’orifice  du  bouge  est  trop  étroit, 
ou  que  rinstrunient  est  trop  lourd  pour  se  prêter  à  cette  ma- 
iiauiM'c,  on  a  imaginé  dilîcrens  procédés  propres  à  obtenir  ref- 
lèl  :  c'est  ce  qui  va  être  expliqué. 

Si  l’on  plonge  dans  un  liquide  l’extrémité  A  de  la  courte 
branche  à  vide,  et  qu’on  applique  ta  bouche  à  l’oritice  inférieur 
ï)  du  siphon  pour  y  exercer  une  succion,  raîr  intérieur  se  trou¬ 
vera  raréfié  ,  et  une  colonne  de  liquide  s’élèvera  dans  la  branche 
AU;  le  poids  de  cette  colonne,  plus  le  ressort  alîaibli  de  l’air 
intérieur,  fera  équilibre  à  la  pression  atmosphérique.  Dès  que  la 
succion  a  fait  descendre  celle  colonne  au-dessous  du  niveau  F,  on 
laisser  orifice  D  libre,  et  récoulcment  se  continue  ;  mais  comme 
il  peut  y  avoir  des  inconvéniens  à  laisser  arriver  la  liqueur  jus- 
(lu’à  lu  bouche,  on  préfère  armer  le  siphon  d’une  autre  branche 
ascendante  EFG  (fig.  11),  pour  opérer  la  succion  en  G,  après 
avoir  plongé  l’orifice  A  dans  le  réservoir,  et  bouché  avec  le  doigt 
rorificc  D.  On  ménage  même  une  boule  F  qui  reçoit  le  liquide 
ascendant  ,  et  laisse  le  temps  de  retirer  le  doigt,  avant  que  la 
liqueur  ne  soit  montée  en  G. 

Dans  le  siphon  fig.  12,  la  longue  branche  est  interrompue  par 
une  boule  F  d’une  capacité  suffisante.  On  verse  d’abord  une  li- 
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queur  dans  cette  branche  en  tournant  les  orifices  en  haut^  et 
l’on  remplit  à  peu  près  la  boule;  on  introduit  l’orifice  A  dans  le 
liquide  qu’on  yeut  décanter  :  à  l’instant  l’écoulement  a  lieu  par 
le  poids  du  liquide  intérieur,  parce  que  la  boule  F  se  YÎde. 

Le  siphon  fig.  13  est  surmontée  d’une  boule  F  et  d’un  robi¬ 
net  R  adapté  à  un  tube  E  de  succion.  On  pion  ge  à  l’ordinaire  la 
courte  branche  dans  le  liquide  à  transvaser,  on  bouche  avec  le 
doigt  l’orifice  D,  puis  ouvrant  le  robinet  R,  on  exerce  la  succion 
en  E ,  pour  faire  monter  ce  liquide  dans  la  boule.  Lorsqu’on 
débouche  l’orifice  D  et  qu’on  ferme  le  robinet ,  l’écoulement  se 
continue.  On  plonge  ensuite  de  plus  en  plus  l’orifice  A  à  mesure 
que  le  réservoir  se  vide,  et  dès  qu’on  atteint  le  dépôt,  comrne  la 
liqueur  montée  est  trouble  ,  on  arrête  de  suite  l’écoulement  en 
ouvrant  le  robinet.  Si  l’on  efit  retiré  le  siphon,  ainsi  que  cela  se 
pratique  ordinairement  lorsqu’il  n’est  pas  pourvu  de  ce  robi¬ 
net  R,  la  pression  extérieure  aurait  poussé  tout  le  liquide  dans 
la  longue  brauebe,  et  un  peu  de  dépôt  se  fût  mêlé  alors  à  la 
partie  claire  soutirée. 

Ou  a  varié  de  mille  manières  la  forme  des  siphons ,  selon  les 
usages  qu’on  en  veut  faire.  Ce  sont  des  détails  dans  lesquels 
nous  ne  pouvons  entrer,  Nous  renverrons  aux  liullclins  de  la 
société  d’eucouragcmeiit  de  1824,  1809,  1823  et  1836.  Yoyez 
surtout  ceux  de  1827,  où  l’on  trouve  décrit  le  siphon  que 
M.  Bréant  a  imaginé  pour  les  fabriques  d’acide  sulfurique.  Fa. 

SIROPS.  Il  serait  difficile  de  définir  d’une  manière  rigoureuse 
ce  qu’on  entend  par  s/ro/As,  mais  on  désigne  généralement  sous 
ce  nom  des  liquides  amenés,  au  moyen  du  sucre,  à  une  consis¬ 
tance  telle,  qu’ils  coulent  lentement.  Leur  véhicule  peut  être  de 
nature  très  diCférente;  c’est  l’eau,  le  vin,  des  solutions  de  ma¬ 
tières  extractives,  etc.,  etc. 

La  condition  essentielie  de  ces  véhicules,  c’est  qu’ils  puissent 
dissoudre  du  sucre,*  aussi  les  liqueurs  éthérées  ou  huileuses  ne 
peuvent  devenir  la  base  des  sirops-  Quant  à  leur  nature,  elle 
dépend  de  la  destination  du  sirop  qui  sert  tantôt  comme  boisson 
agréable,  tantôt  comme  médicament. 

Les  sucs  des  plantes  acquièrent  par  leur  conversion  en  sirop 
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la  faculté  de  se  conserver  très  long-temps  j  outre  qu*ils  preuuciit 

une  forme  et  une  saveur  plus  agréables. 

■ 

Lu  sirop  doit  être  limpide  et  ne  tenir  en  suspension  aucune 
matière  étrangère. 

La  cpialité  du  sucre  iniïue  beaucoup  sur  celle  des  sirops  :  on 
eniplob  le  sucre  blanc  à  la  préparation  des  sirops  par  simple 
solution;  pour  les  sirops  que  Ton  fait  par  coctiou ,  on  préfère  la 
cassonade  qui  est  moins  sujette  à  candir.  Les  cassonades  un  peu 
muqueuses,  comme  celles  de  l’Inde,  présentent  cet  avantage  à 
un  plus  haut  degré  que  les  cassonades  bien  cristallisées. 

Le  sirop  le  plus  simple  est  celui  fait  avec  le  sucre  et  Tcau,  U 
sert  souvent  de  base  aux  sirops  composés. 

Pour  le  préparer  on  eusse  par  morceaux  deux  parties  de  sucre 
royal,  on  le  fait  foudre  à  froid  dans  une  partie  d’eau  pure  et 
Ton  filtre  au  papier. 

Si  un  ne  se  sert  pas  de  sucre  du  premier  blanc,  on  ajoute  le  15* 
ou  le  20*  du  poids  du  sucre  en  ebarbon  animal  lavé  à  l’acide 
hydroclilorique  et  en  poudre  fine.  Après  24  heures  de  contact, 
ou  llUre  au  papier. 

On  prépare  le  sirop  simple  par  coclion  et  t  larilication ,  lors- 
qu’oii  opère  avec  des  sucres  de  qualités  inférieures.  On  com- 
mcnce  par  battit  quelques  œufs  avec  de  l’eau,  ou  y  mêle  la 
cassonade  ou  le  sucre,  puis  on  y  ajoute  le  reste  de  l’eau.  Cela 
fait,  ou  cliauUe  en  ayant  soin  de  modérer  le  feu,  pour  (|uc  la 
liqueur  n’arrive  r[ue  lentement  à  rélmlHtlon.  On  y  trouve  i’avaur 
Lage  que  les  malières  étrangères  ont  le  temps  de  se  séparer  du 
sucre  avant  que  ralbuniine  se  concrète.  Celle-ci  les  enveloppe 
plus  complètement,  et  la  clariQcation  est  plus  certaine. 

La  proportion  d’eau  que  l’on  ajoute  au  sucre  un  pas  besoin 
d’clrc  réglée  d’une  manière  rigoureuse;  toutefois  il  est  avaula- 
geux  de  ne  pas  la  forcer,  parce  qu’une  longue  ébullition  altère 
le  sucre ,  le  colore  et  le  change  en  sucre  de  raisin. 

Lorsque  le  liquide  entre  en  ébullition,  l’écume  sc  forme  en 
abondance  à  sa  surface.  On  attend,  pour  l’enlever  qu’elle  ail  ac¬ 
quis  une  certaine  deusUé. 

Quelquefois  au  lieu  de  clarifier  le  sirop  comme  nous  venou* 
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de  le  dire,  on  n'y  met  pas  d’abord  les  blancs  d’ccufs,  mais  on  les 
projette  dissous  dans  l’eau ,  lorsque  le  sirop  entre  eu  ébullition, 
la  clarification  se  fait  très  bien  par  ce  procédé,  quand  le  sucre 
n’est  pas  trop  impur.  Dans  le  cas  contraire,  il  vaut  mieux  em¬ 
ployer  le  premier  procédé  ;  le  sirop  clarifié ,  il  faut  en  séparer 
tout  ce  qu’il  contient  en  suspension.  On  'se  sert  ù  cet  eflet,- d’uii 
morceau  d’étoffe  de  laine  que  l’on  attache  par  les  quatre  coins 
sur  un  carré  de  pois. 

Un  sirop  ne  peut  se  conserver  qu’ autant  qu’il  a  le  dcg;ré  de 
concentration  convenable;  s’il  n’est  pas  assez  cnil  il  fermente 
bientôt  et  se  couvre  de  moisissure;  s’il  l’est  trop,  au  contraire, 
le  sucre  ne  tarde  pas  à  cristalliser  dans  le  fond  des  l)outeillcs; 
les  cristaux 'qui  s’y  forment  déterminent  le  dépôt  d’une  nou- . 
'  relie  quantité  de  sucre  et  le  sirop  se  trouve  dans  les  memes  cir¬ 
constances  que  celui  qui  n’a  pas  été  assez  cuit. 

La  cuite  du  sirop  se  reconnaît  par  le  thermomètre  ou  par  la 
densité.  Celle-ci  doit  être  de  1351^  celle  de  l’eau  étant  IfiOO. 
Mais  la  recherche  de  la  pésanteur  spécifique  d’un  sirop  est  peu 
praticable  cl  on  lui  préfère  l’usage  du  thorraomètre  et  celui  de 
l’aréomètre.  L’expérience  a  prouvé  que  la  solution  du  sucre 
dans  l’eau  était  en  proportion  convenable  pour  donner  un  sirop 

bien  cuit,  lorsque  rébullition  avait  lieu  à  105°  centigrades. 

■ 

L’usage  de  l’aréomètre  est  beaucoup  plus  répandu  que  celui  du 
thermomètre.  Un  sirop  convenablement  cuit  doit  marquer  30°,  5 
bouillant  ou  environ  35%  lorsqu’il  est  refroidi. 

Les  sirops  doivent  être  conservés  dans  des  vases  bien  bouchés 
et  dans  un  endroit  frais. 

Les  sirops  ayant  pour  véhicule  les  eaux  distillées  aromatiques 
se  préparent  par  deux  méthodes  générales. 

l".  On  ajoute  à  une  partie  d’caii  distillée  le  double  de  son 
poids  de  sucre  très  blanc  cassé  par  morceaux  ;  ou  laisse  fondre  et 
on  filtre.  C’est  ainsi  que  l’on  obtient  les  sirops  de  canellc,  de 
roses,  de  fleurs  d’oranges,  etc.,  etc. 

2“.  On  prend  1200  parties  de  l’eau  distillée  aromatique  d’une 
plante;  on  y  ajoute  32  parties  de  la  même  plante  et  l’on  fait 
digérer  au  bain-marie  fermé  pendant  deux  heures;  on  passe  la 
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liqueur  refroidie  et  on  y  Tait  fondre  deux  fois  sou  poîd:»  de  sucre 

blanc.  '  . 

Les  sirops  avec  des  sucs  acides  sont  préparés  par  simples  so¬ 
lution;  la  concentralion  de  ces  sucs  augmenterait  leur  sapidité, 
et  oc  sirop  serait  peu  agréal)Ie.  On  doit  avoir  l’attention  d’opérer 
dans  des  vases  de  verre  ou  du  moins  dans  des  vases  inattaqua¬ 
bles  par  les  acides  faibles.  On  prépare  ainsi  les  sirops  de  gro¬ 
seilles,  ^u’cnades,  berberis,  de  sucs  de  citrons,  d’oranges,  etc. 

Il  faut  assimiler  aux  sirops  précédens  pour  le  mode  de  pré¬ 
paration,  le  sirop  de  vinaigre  simple  et  celui  de  vinaigre 
framboîsé. 

Ces  sirops  n’ont  pas  besoin  pour  se  conserver  d’une  forte  pro¬ 
portion  de  sucre.  On  emploie  pour  chaque  livre  de  suc  clarifié  30 
onces  de  sucre  en  pain  ;  on  cliaiifle  dans  un  niatras  ou  dans  une 
bassine  d’argent  jusqu’à  ce  que  le  sucre  soit  fondu. 

SOCQUES.  Sous-chaussures  dans  lesquelles  on  place  les  sou¬ 
liers  ,  dans  la  vue  de  mettre  les  pieds  à  l’abri  de  toute  humidité. 

M.  Duport  a  imaginé  des  socques  en  bois,  à  charnière.  Il 
observa  que,  dans  la  marche,  le  pied  plie  seulement  à  l’origine 
des  doigts  sous  une  ligne  oblique  à  la  longueur  du  pied  :  après 
avoir  bien  remarqué  l’angle  que  ces  deux  lignes  forment  entre 
elles,  il  a  brisé  les  semelles  en  bois  sous  la  même  obHfpiité;  de 
sorte  que  cette  chaussure,  qui  se  place  sous  un  soulier  mince, 
remplit  parfaitement  le  Init  qu’on  se  propose  dans  ce  cas, 

La  manière  dont  il  unit  le  socque  ati  soulier  n’est  pas  moins 
ingénieuse;  tout  le  niondc  sait  que  pour  les  sabots  ou  se  sert 
d’une  courroie  qui  passe  sur  le  coude-pied ,  et  qu’oii  fixe  par 
une  boucle  au  point  convenable.  M.  Duport  emploie  le  même 
moyen,  mais  sa  courroie  n’est  fixée  au  socque  que  d’un  côté  , 
en  dedans  du  pied  ;  de  l’autre  côté  elle  est  fixée  à  un  ressort  à  cou¬ 
lisse  d’une  construction  particulière,  qui  permet  à  la  courroie  de 
s’allonger  de  quinze  à  dix-huit  lignes,  sans  être  obligé  de  lâcher 
la  boucle,  que  l’on  fixe  une  fois  pour  toutes  au  point  convenable 
pour  que  le  socque  tienne  solidement  sans  gêner  le  pied.  L’arti¬ 
culation  est  formée  par  un  morceau  de  cuir  qui  fait  charnière  et 
présente  la  plus  grande  solidité. 
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SOIE. 

Ou  a  depuis  peu  imaginé  de  substituer  aux  socques  uii  double 
soulier  en  g^ommc  élastique.  L’art  avec  lequel  on  est  parvenu  à 
traiter  cette  substance  et  à  lui  donner  toutes  les  formes  utiles,  a 
permis  de  la  façonner  en  luie  sorte  de  chausson  qu’on  passe  par 

f 

dessus  le  soulier.  Cette  doublure  est  très  légère ,  très  flexible  , 
s’use  peu  et  garantit  parfaitement  de  toute  humidité.  Fa. 

SODIUM.  Substance  métallique  dont  le  protoxide  constitue 
l’alcali  conuu  sous  le  nom  de  soude.  Il  a  les  plus  grandes  analo¬ 
gies  avec  le  potassium  et  se  prépare  par  un  procédé  absoluinenl 
semblable.  Kej.  roTxssii'M. 

Le  sodium  se  distingue  du  potassium  par  une  moindre  volati¬ 
lité  et  une  moindre  fusibilité,  mais  il  est  un  peu  plus  malléable 
et  se  laisse  facilement  aplatir  en  feuilles  minces,  tant  qu’il  n’ap- 
proclie  pas  de  son  point  de  fusion  qui  a  lieu  à  90’;  sa  densité 
à  -4-15°  est  à  0,97. 

Le  sodium  exposé  au  contact  de  l’air,  s’oxidepeu  à  peu  et  se 
recouvre  d’une  couche  de  soude;  projeté  sur  l’eau,  il  y  éprouve 
un  mouvement  giratoire  excessivement  rapide,  la  décompose, 
s’empare  de  son  oxigène  et  met  en  liberté  riiydrogène  qui  se 
dégage.  Il  ne  produit  pas  de  flamme  dans  celte  circonstance , 
comme  le  fait  le  potassium,  à  moins  qu’on  ne  ralentisse  la  ra¬ 
pidité  des  mouvemens  du  globule  métallique  par  des  moyens 
mécanique.s ,  en  rendant  l’eau  visqueuse,  etc. 

Le  sodium  s’allie  en  deux  proportions  avec  l’oxigèiieponrcou- 
stituer  la  soude  KfîÜ  ci  le  péroxide  de  sodium 

SOIE.  (^Arts?ncfmiif/ucs.)  ^ous  donnerons  à  l’avt.  Veh,  a 
SOIE  quelques  détails  sur  les  mœurs  de  cet  utile  insecte  et  sur  stm 
produit.  A  l’art.  Fit  ace  nous  avons  expliqué  comment,  après 
avoir  débarrassé  le  cocon  de  la  bourre  qu’on  ne  peut  dévider,  et 
([u’on  nomme  Filoselle,  on  parvient  à  filer  la  soie-  Il  ne  nous 
reste  donc  qu’à  ajouter  quelques  détails  sur  les  qualités  et  la  na¬ 
ture  des  soies  du  commerce. 

Indépendamment  des  noms  d’OflCASSiN ,  icattie  et  poils,  pai 

“  *  I  f* 

lesquels  on  désigne  la  qualité  etl’iLsage  auquel  ondestitie  la  sore, 
on  distingue  : 


1*  la  soie  grèze  ou  gt'ège^  cjui  est  celle  qu*ûn  ü’a  soumise  à 
aucune  autre  opération  que  celle  du  lira  ge; 

2’  La  soie  crue  ou  écriie^  qui  sans  avoir  été  débouillic}  a  été 
lordue  ou  retordue  par  des  opérations  appelées  moulinage  ; 

3“  La  soie  cuite,  qui  a  été  bouillie  pour  dissoudre  la  g^omrae 
destinée  parla  nature  à  coller  les  fils  entre  eux,  et  faciliter  ropé- 
ration  du  dévidage; 

4“  La  soie  décreusée  ,  qui  a  été  débouilli  c  à  Teau  de  savon ,  pré¬ 
paration  indispensable  au  blancîiîment  et  à  la  teinture. 

La  soie  de  Cbine ,  surtout  celle  qui  est  naturellement  blanche, 
passe  pour  la  plus  belle.  Celle  de  Piémont  et  d'Italie  est  estimée. 
La  culture  delà  soie  a  pris  eu  France  un  grand  développement, 
et  meme  près  de  Paris,  celte  industrie  paraît  devoir  acquérir 
bientôt  un  grand  développement,  à  raison  des  grands  bénéfices 
qu’on  en  peut  retirer.  L’établissement  de  M.  Camille  Beauvais, 
aux  Bergeries,  peut  Cire  considéré  comme  un  modèle  pour 
toutes  les  wjÈtgnajin  ifA ,  c’est  ainsi  qu’on  nomme  râtelier  où  Ton 
élève  les  vers  à  soie,  et  où  l’on  exploite  leurs  produits.  Les  tra¬ 
vaux  de  M.  Darcct  pour  assainir  ces  établissemcns,  dessécher 
les  feuilles,  etc.,  sont  consignés  dans  les  Bulletins  de  la  société 
d’encouragement  pour  1835  et  1836. 

Quant  à  la  ijourre  de  soie  ou  filoselle,  on  la  carde  et  on  la  file 
à  la  manière  du  colon,  pour  en  faire  divers  tissus.  Fa. 

SÜ.M51IEU.  Ce  terme  est  employé  sous  différentes  acceptions 
dans  les  arls;  nous  en  avons  parlé  aux  articles  Phesse,  Forte- 
Vu>o,  ÜiiGUE,  etc.  Fa. 

SO\.  mécaniiiues.  )  Le  son  est  la  perception  que  trans- 

melteut,  par  le  secours  de  notre  oreille,  les  vibrations  d’un 
corps  cl  de  l’air.  Lorsqu’on  frappe  le  bord  d’une  cloche  au  de¬ 
hors  ,  sa  forme  change  ;  lu  diamètre  que  suit  la  direction  du  choc 
s’accourcit,  et  le  diamètre  transversc  s’allonge;  les  deux  points 
opposes  SC  rapprochent  dans  le  dernier  sens  et  s’éloignent  dans 
le  premier  ;  ensuite  l’élasticité  de  la  matière  amène  une  restitu¬ 


tion  de  la  forme  primitive,  qui  est  dépassée  par  la  vitesse  ac¬ 
quise,  en  sorte  qu’au  contraire  le  court  diamètre  devient  allongé. 
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et  le  long  s’accourcît,  (les  inouvemens  vibratoires  j  qu’il  est  très 
facile  de  voir  et  de  sentir,  sc  succèdent  avec  plus  ou  moins  de 
rapidité,  et  diminuent  d’étendue  par  l’cftct  des  résistances,  jus¬ 
qu’à  ce  que  la  elocîie  soit  enfin  ramenée  au  repos  absolu.  Le  son 
qu’elle  rendait ,  après  s’étre  alTaihli  de  plus  en  plus,  cesse  même 
aTant  les  vibrations.  Et  ce  qui  prouve  que  ce  sont  les  mouvemens 
vibratoires  qui  se  communiquent  à  nos  sens  par  le  secours  de 
l’air,  c’est  que,  dans  le  vide,  le  son  n’est  plus  perceptible. 

Lorsqu’on  frotte  avec  le  doigt  mouille  le  bord  d’uu  verre  à 
patte,  on  produit  des  vibrations  et  un  son.  Si  l’on  remplit  le 
verre  d’eau,  on  voit  ce  liquide  s’agiter  et  même  se  répandre  au 
dehors,  sous  rinflucncc  des  vibrations. 

On  distingue  trois  choses  dans  le  son,  savoir  ;  l’intensité,  la 
qualité  et  le  ton,  l**  Vn  sou  est  fort  ou  faible,  selon  qu’il  est  pro¬ 
duit  par  des  vibrations  plus  ou  moins  étendues. 

2*^  La  qualité  du  son  tient  à  la  nature  même  du  corps  vibrant  ; 
le  cor,  le  basson,  le  violon,  la  flûte,  la  clarinette,  peuvent 
rendre  le  même  ton,  avec  la  même  force,  et  cependant  une 
oreille  exercée  saura  distinguer  ces  instrumens  les  uns  des  autres. 
Le  corps  sonore  n’est  pas  la  seule  cause  de  cette  diversité;  la 
manière  dont  les  vibrations  de  l’air  y  sont  produites  influe  sur  la 
qualité  du  .son  :  c’est  ce  qu’on  appelle  le  timbre. 

S"  Le  ton  est  le  degré  de  sou  du  grave  à  l’aigu  :  lorsqu’un 
iiiusicieu  exécute  la  gamme  avec  sa  voix  ou  sur  un  instrument , 
les  sons  passent  par  divers  tons  successifs. 

iNous  verrons  bientôt  que  le  ton  résulte  de  la  vitesse  des  on¬ 
dulations  sonores;  le  timbre,  de  la  forme  de  ces  ondulations;  et 
la  force  du  son ,  de  leur  étendue. 

Lorsqu'on  pîuceniie  corde  tendue,  les  excursions  qu’elle  lait 
de  part  et  d’autre  de  la  ligne  droite,  impriment  à  Taîr  des  niou- 
vemens  vibratoires  qui  produisent  im  son,  dont  le  ton  dépend 
du  nombre  de  ces  vibrations  par  cbaf(ue  seconde.  On  remarque 
que  ces  mouvemens  sont  hochrones,  c’est-à-dire  en  égal  nombre 
dans  toutes  les  secondes  successives,  quelle  qu’en  soit  d  ailleurs 
l’étendue,  et  que  par  conséquent  le  ton  reste  le  même.  Mais 
comme  les  vibrations  décroissent  sans  cesse  d’étendue,  le  sou  , 
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qui  irabord  avait  de  Pénergie,  va  ni  s’affaiblissant,  el  nous  ces¬ 
sons  bientôt  de  renlendre,  avant  que  la  corde  ait  cessé  de  vibrer. 
Le  terme  où  Ton  n’entend  plus  rien  dépend  de  la  délicatesse  de 
l’ouîc,  du  calme  des  lieux  voisins,  etc.  Accourcissez  la  corde, 
ses  vibrations  seront  plus  rapides,  le  son  sera  plus  aigu,  et  il 
s’affaiblira  plus  promptement.  Ce  qui  vient  dètre  dit  d'une  corde, 
vibrante,  doit  se  dire  aussi  du  tube  sjonore  d’un  instrument  à 
vent.  C’est ,  au  reste ,  ce  qu’on  va  mieux  comprendre  par  l’ex¬ 
position  théorique  que  nous  allons  faire  de  la  propagation  du  non 
et  de  sa  riiesse, 

On’on  excite  un  mouvement  brusque  ,  tel  qu’un  choc  ou  une 
explosion,  à  l’orifice  d’un  long  tuyau,  tout  l’air  qui  y  est  con¬ 
tenu  sera  mis  en  mouvement,  et  l’on  sentira,  à  la  sortie,  un 
souffle  plus  ou  moins  fort;  on  y  entendra  un  bruit;  une  bougie 
allumée  sera  éteinte,  etc.  Ce  mouvement  de  la  colonne  d^’air  se 
conçoit  aisément,  car  la  première  couche  ébranlée  ,  se  déplace 
el  pousse  celle  c|ui  lui  est  contiguë  ;  celle-ci  pousse  la  suivante, 
el  ainsi  de  proche  eu  proche.  Mais  il  faut  remarquer  que  l’air 
étant  élastique,  les  premières  molécules  ne  surmontent  la  résis¬ 
tance  de  relies  qui  les  avoisinent  qu’en  se  comprimant;  ces 
dernières  se  compriment  aussi  sur  les  suivantes;  en  sorte  que, 
tout  en  cédant  à  ces  efforts  successifs,  la  masse  d’air  éprouve  une 
compression  qui  s’affaiblit  à  mesure  qu’on  s’éloigne  de  l’origine, 
et  quis’éloint  avec  le  mouvement  à  une  certaine  distance.  Dans 
rinstant  immédiatement  voisin  ,  la  diiatation  succède  à  ce  pre- 
Diier  phénomène ,  en  vertu  de  rélasticilé  de  l’air,  dont  les  mo¬ 
lécules  repoussent  celles  qui  n’avaient  pas  été  ébranlées  d’abord. 
Ici  les  choses  sc  passeuit  cdinmc  dons  le  choc  qu’on  produit  à 
travers  une  file  de  billes  d'ivoir  en  eonlact;  par  des  corulensa- 
lioiis  el  dilatations  successives  des  couches  d’air,  le  mouvement 
se  ju’opage  dans  toute  la  masse. 

Si  le  phénomène  est  produit  dans  l’espace  libre,  le  mouve¬ 
ment  a  lieu  dans  une  sphère  de  rayon  croissant,  et  le  bruit  s’af- 
iaiblil  à  l’enlour  du  centre  d’explosion,  en  se  propageant  en 
tous  sens.  C’est  ainsi  qu’une  pierre  jetée  dans  une  eau  donnante, 
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excite  A  sa  surface  une  ride  circulaire  qui  s’étend  de  plus  en  plus, 
et  deTÎent  enfin  insensible.  Mais  le  son  produit  dans  l’air  pré¬ 
sente  cette  différence,  que  son  action  s’exerce,  non  pas  circulai- 
rement,  mais  spheriquement,  et  nue  l’air  étant  élastique,  le  jeu 
des  condensations  et  dilatations  dn  la  masse  apporte  une  grande 
modification  dans  les  effets. 

On  comprend  donc  pourquoi  le  son  s’affaiblit  à  mesure  qu’on 
s’éloigne;  pourquoi  il  s’entend  aisément  dans  une  masse  d’air 
très  calme,  surtout  si  l’on  prête  l’oreille  arec  attention,  en  l’ap¬ 
pliquant  contre  terre;  comment  la  délicatesse  de  l’organe, 
l’exercice  auquel  on  l’a  habitué  rendent  cette  perception  diverse 
selon  les  circonstances  et  les  observateurs.  Les  vibrations  se 
communiquent  même  à  travers  les  corps  solides,  et  lorsqu’on 
frappe  le  bout  d’une  longue  conduite,  on  entend,  à  l’autre  ex¬ 
trémité,  deux  chocs,  dont  l’im  est  transmis  par  l’air,  et  l’autre, 
plus  rapide ,  l’est  par  la  matière  des  tuyaux.  On  entend  distincte¬ 
ment  à  l’un  des  bouts  d’une  pièce  de  bois  le  bruit  d’une  épingle 
qui  gratte  l’autre  bout. 

C’est  une  question  qui  a  beaucoup  exercé  les  physiciens,  que 
de  savoir  quelle  est  la  vitesse  du  son.  Lorsque  nous  voyons ,  de 
loin,  un  bûcheron  qui  frappe  avec  sa  coignée,  un  fusil  qui  fait 
explosion,  etc-,  nous  remarquons  un  intervalle  notable  entre  le 
choc  et  le  bruit;  c’est  que  la  course  de  la  lumière  est  instantanée 
(elle  décrit  environ  70  mille  lieues  par  seconde),  tandis  que 
celle  du  son  ne  l’est  pas.  L’éclair,  qui  est  le  signal  du  départ  de 
la  foudre,  est  ordinairement  aperçu  plusieurs  secondes  avant 
qu’on  entende  le  bruit  de  l’explosion. 

Pour  mesurer  la  vitesse  du  son,  les  académiciens  français 
firent,  en  1738,  des  expériences  à  Montlhéry  et  à  Montmartre, 
lieux  distans  l’un  de  l’autre  de  29  mille  mètres  :  des  coups  de 
canons  étaient  tirés  à  l’une  des  stations  et  entendus  à  l’autre. 
Depuis,  l’expérience  a  été  refaite  avec  plus  de  soin  à  Villejuif  et 
à  Montlhéry,  par  MM.  Arago,  Prony,  clc,  ;  le  résultat  de  ces 
observations  est  que  Annales  de  Chimie,  juin  1822, 
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1*  La  vitesse  du  son,  quand  la  température  est  de  H- 16  de¬ 
grés  centigrades,  est  de  173  toises  —337,2  mètres  par  seconde 
(environ  1038  pieds  )  ; 

« 

2°  Cette  vitesse  est  constante  dans  les  conditions  supposées,  . 
quelle  que  soit  la  distance  ; 

3“  Elle  est  indépendante  de  la  pression  atmosphérifjue  ; 

A"  Elle  est  sensiblement  la  meme,  que  le  ciel  soit  couvert  ou 
serein,  sec  ou  humide; 

5“  La  température  la  fait  varier,  et  les  lois  do  ces  changcniens 
sont  données  par  la  formule 

Vitéase  du  iton  =A\/(.l+0,0fl375,t), 

la  température  centigrade  est  ici  représentée  par  t;A=168',l)6 
oti  327"*, 55,  selon  (jue  l’on  veut  exprimer  l'n  toises  ou  en  métros 
la  vitesse  ou  l’espace  parcouru  par  le  sou  eu  une  seconde. 

6°  On  suppose  dans  cette  formule  que  Pair  est  calme.  Lorsque 
le  vent  est  dirigé  dans  la  ligne  qui  va  de  robservatenr  au  corps 
sonore ,  la  vitesse  du  vent  doit  être  a]‘outée  à  celle  du  son,  ou  en 
doit  être  retranchée,  selon  que  le  vent  court  de  celui-ci  au  pre¬ 
mier,  ou  en  sens  contraire  ;  et  quand  le  vent  est  oblique  à  cette 
droite,  il  faut  en  décomposer  la  vitesse  dans  cette  direction,  et 
ajouter  ou  soustraire  cette  composante. 

Lorsqu’on  aperçoit  la  lumière  d’un  coup  de  canon,  en  négli¬ 
geant  la  force  du  vent  et  la  température,  on  peut  évaluer  la  dis¬ 
tance  par  le  nombre  de  secondes  écoulées  de  roue  à  l’autre,  il 
suffit  ,  pour  cela,  de  multiplier  ce  nombre  par  A. 

Jusqu’ici,  nous  n’avons  considéré  que  l’efrct  d’une  explosion 
unique ,  ou  de  plusieurs  chocs  à  des  intervalles  sensiblement  dis- 
lans  les  uns  des  autres.  Examinons  maintenant  ce  qui  se  passe 
quand  les  chocs  sont  extrêmement  rapprochés ,  comme  dans  le 
cas  des  vibrations  d’un  corps.  Ce  n’est  plus  un  simple  bruit 
qu’on  entend,  mais  une  succession  rapide  de  sons,  qui  agissent 
sur  notre  oreille  d’une  manière  continue,  et  nous  donnent  la 
sensation  du  tou.  La  différence  qui  existe  entre  le  mouvement 
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de  rair  qui ‘produit  le  vent  et  celui  qui  rend  un  son  ,  c’est  que 
dans  un  cas  la  masse  d’air  se  transporte  d’un  Heu  dans  un  autre, 
tandis  que  dans  le  second  cas  les  molécules  d’air  sont  mises  en 
vibration  par  une  succession  d’ondulations  qui  'ne  causent  que 
de  petits  déplacemens  continués  de  proclie  en  proche,  par  des 
contractions  et  des  dilatations. 

ê 

Concevons  qu’un  corps  vibre,  c’est-à-dire  que  ses  parties  élas¬ 
tiques  éprouvent  des  mouvemens  de  va-et-vient  très  petits  et 


très  rapides.  L’air  qui  est  en  contact  avec  ce  corps  est  d’abord 
chassé  de  manière  à  produire  une  onde  analogue  à  celle  que  nous 
voyons  à  la  surface  d’une  eau  tranquille  dont  un  point  a  été  trou- 

d 

blé.  Dans  les  actions  successives  qu’exerce  sur  l’air  le  premier 
mouvement  d’impuhioii  du  corps  élastique,  il  naît  une  suite  de 
semblables  ondulations  qui  courent  l’une  après  l’autre,  parce 
que  les  mouvemens  de  l’air  sont  îuliniineut  plus  rapides  que 
ceux  du  corps  vibrant.  Lorsque  celui-ci  revient  eu  arrière,  il 
laisse  un  vide  que  l’air  ambiant  vient  remplir;  ainsi,  il  se  pro¬ 
duira  dans  l’air  de  nouvelles  ondulations  semblables  aux  pre¬ 
mières,  et  ainsi  de  suite.  En  considérant  les  eflets  produits  sui¬ 
vant  une  ligne,  l’air  est  donc  agité  par  une  série  d’ondulations, 
et  il  y  a  une  suite  de  points  simultanément  agités,  qui  consti¬ 
tuent  Vojïdc  sonore,  La  longueur  de  cette  onde  est  sensible  ment 
égale  à  l’espace  que  le  son  peut  parcourir  pendant  le  temps  que 
dure  chacune  des  excursions  du  corps  vibrant. 

li  suit  de  là  que  si  le  corps  vibrant  ne  fait  qu’une  excursion 
par  seconde,  la  longueur  de  l’onde  sonore  est  la  vitesse  du  son, 
qui  se  l'éduit  à  528  mètres,  ou  1038  pieds,  quand  la  température 
rst  zéro.  Supposons-la  de  1024  pieds,  parce  que  la  diflercucc 
est  peu  sensible,  et  que  1024  étant  dix  fois  de  suite  divisible  par 
2,  ce  nombre  se  prêtera  mieux  à  nos  calculs.  Nous  voyons  que 
pour  2  vibrations  par  seconde,  l’tmde  a  512  pieds  de  longueur; 
idle  en  a  25G  pour  4  vibrations,  etc.  Kn  continuant  ainsi,  on 
trouve  que  pour 
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32  vibraiîons  par  seconde,  l’onde  a  pour  îoiigueur  32  pieds. 

r  1  1  f  î 

128  . . . .  f* 

2â0  *•■.*..*#*.**•*•**•»♦••♦***»*  ♦.« .  ....P  P  4 

512 . . .  2 

'I  024  Pppp.pppppp  .pp.pppppppip.-ppppkppp.p.  ^1 

2Û4S  .  tî  pouces. 

etc.  etc. 

Tout  son,  grave  on  aigu,  fort  ou  l'aiblo,  et  quel  qu’en  soit  le 
timbre,  court  et  se  propage  avec  la  mf*me  vitesse;  c’est  un  fait 
prouvé  par  rcxpérience.  Eu  effet,  les  auditeurs  placés  à  des  dis¬ 
tances  très  dilférente.s  d’un  orclie.sti  e  trouvent  une  égale  préci¬ 
sion  dans  les  accords  :  cependant  les  personnes  qui  sont  éloignées 
de  173  toises  entendent  les  sons  une  seconde  après  qu’on  les  a 
rendus.  Si  les  différens  Ions  produits  ensemble  mettaient  des 
temps  différens  à  parcourir  le  même  espace,  elles  n’entendraient, 
an  lieu  des  chœurs  harmonieux  ,  qu’im  charivari  intolérable. 
Sans  doute  beaucoup  de  sons  rai!>!es  se  perdent  et  n’ai  rivcnt  pas 
à  quelque  distance  ;  lUaLs  ceux  qui  s’y  trouvent  perçus  le  sont 
avec  leur  ton  et  leurs  accords,  quoiqu’avec  une  énergie  moins 

grande.  ^ 

Supposons  donc  qu’un  auditeur  soit  situé  à  173  toises  d’un 
musicien  qui  produit  un  son  perceptible  ,  par  exemple,  le  son 
grave  qui  résulte  d’un  instrument  faisant  .32  vibrations  par  se¬ 
conde.  Ces  vibrations  seront  c(>mmunif[uécsdc  prouhe  en  proche 
^  jusqu’à  l’audileuv  ;  elles  produiront  des  ondulations  de  même 
longueur,  puisque  le  Ion  est  partout  le  même;  donc  chacune  a 
pour  longueur  la  32'  partie  de  173  toises ,  ou  à  peu  prés  32  pieds. 
Si  le  son  est  plus  aigu,  s’il  provient,  par  exemple,  de  512  vibra¬ 
tions  par  seconde,  il  faudra  diviser  173  loi.ses  par  512,  ce  qui 
donne  environ  2  pieds  pour  la  longueur  de  Tonde  sonore. 

On  voit  donc  qu’on  a  deux  moyens  de  représenter  les  Ions  par 
des  nombres,  savoir,  par  la  quotité  lîe  vibrations,  ou  par  la 
longueur  des  ondulations.  Mais,  dira-t-on,  comment  compter 
ces  vibrations,  qui  sont  ordinairement  si  rapides,  que  l’œil  ne 
peut  les  suivie,  puisque  la  corde  vilnanle  semble  occuper  au 
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même  temps  tous  les  points  de  l’espace  qu’elle  parcourt?  Mais 
si  la  corde  est  très  longue  ou  peu  tendue,  si  une  lame  mince 
d  acier  fixée  a  un  bout  s’étend  très  loin,  il  sera  facile  de  nombrer 
les  vibrations  qu’elle  exécute;  elle  fera,  par  exemple,  quatre 
oscillations  par  seconde.  Or,  on  sait  suivant  qu’elle  loi  un  cham 
gement  de  longueur,  de  tension,  de  masse,  fait  varier  le  nombre 
des  vibrations  CoauE  vibrante),  et  le  calcul  peimet  de 

conclure  ce  nombre,  lorsqu’il  n’est  plus  possible  de  le  compter 
actuellement.  C’est  ainsi  qu’on  peut  connaître  à  quel  nombre  do 
vibrations  répond  un  ton  donné. 

Quand  le  corps  vibrant  n’accomplit  que  32  viliralions  par  se¬ 


conde  ,  le  son  perçu  est  très  grave  ;  on  commence  à  l’entendre  ; 
on  y  trouve  plus  de  facilité,  quand  la  rapidité  est  plus  grande,  ou 
que  le  son  monte;  elles  deviennent  tellement  aiguës  quand  le 
corps  en  fait  8192,  qu’on  ne  peut  plus  apprécier  le  son  ;  l’onde  n’a 
plus  alors  que  18  lignes  de  longueur.  C’est  entre  ces  deux  limites 
que  sont  compris  tous  les  sons  perceptibles.  On  a  reconnu  qu’un 
homme  ne  peut  guère  rendre  de  sons  plus  graves  ou  plus  aigus 
que  ceux  qui  répondent  à  192  et  à  633  vibrations  par  seconde; 
ce  qui  produit  des  ondes  sonores  de  Gli  pouces,  et  19^"““*, 4  ;  pour 
la  femme,  ces  limites  sont  576  et  1720  vibrations,  correspon¬ 
dantes  à  des  ondes  de  21  pouces  un  tiers  et  7  pouces.  Quand  un 

son  est  trop  aigu,  on  ne  distingue  plus  qu’un  sifllement,  qu’on 

* 

entend  encore  quand  le  corps  cfiéclue  jusqu’à  un  milion  de  vi¬ 
brations  par  secojide.  Le  bruit  des  ailes  des  insectes  en  volant  ne 
répond  qu’à  0,15  de  ligne  pour  la  longueur  des  ondes. 

Le  corps  vibrant  fait  sans  doute  des  excursions  bien  plus  éten¬ 
dues  dans  le  commencement  de  son  mouvement  ;  mais  elles  sont 
de  même  durée  que  vers  la  fin  :  c’est  ainsi  qu’un  pendule  fait  ses 
oscillations  dans  le  même  temps,  quand  elles  sont  d’ailleurs  très 
petites,  quel  que  soit  l’arc  décrit;  seulement,  lorsque  les  vibra¬ 
tions  s’éteignent,  le  son,  qui  était  d’abord  très  fort,  est  devenu 
si  faible,  qu’on  ne  peut  plus  l’entendre  :  mais  le  ton  reste  tou¬ 
jours  le  même ,  parce  que  les  excursions  conservant  la  même 
durée ,  la  longueur  de  l’onde  sonore  reste  constante. 


Ceci  sert  d’explication  à  ce  qui  a  été  dit  à  l’article  des  Cobm» 
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VîBRAifTES.  La  corde  tendue  quVm  fait  vibrer  agile  l’air  et  im¬ 
prime  des  vibralioriij  isochrones  ou  de  même  durée  ;  cette  durée 
dépend  de  celle  des  excursions  de  la  cordc,  et  par  conséquent 
de  sa  longueur,  de  sa  masse  et  de  sa  tension. 

Les  grandes  excursions  produisent  un  son  fort ,  c’est-à-dire 'qui 

frappe  plus  fortement  roreille,  et  qu’on  entend  de  plus  loin;  et  le 

ton  rendu  reste  le  même  dans  toute  la  durée  des  vibrations  de  la 

» 

corde,  parce  que  ces  vibrations  sont  isochrones  :  mais  le  son  va 
en  s’aflàibiissant,  au  point  qu’on  cesse  de  l’entendre,  alors  même 
qu’on  voit  encore  la  corde  vibrer  dans  une  très  petite  étendue.  ' 

Un  autre  effet  très  remarquable,  c’est  que  quand  plusieurs  tons 
sont  produits  ensemble ,  une  oreille  tant  soit  peu  exercée  les  dis¬ 
tingue  tous  ;  et  même ,  lorsque  divers  insirumens  de  musique 
jouent  en  parties,  le  timbre  propre  à  chacun  se  fait  remarquer 
sans  aucune  difficulté.  XJn  musicien  qui  entend  une  symphonie 
sait  parfaitement  reconnaître  les  accords  produits  par  le  violon, 
le  violoncelle,  le  cor,  la  flûte,  la  clarinette,  le  hautbois,  etc,  ;  il’ 
sait  même  quel  est,  en  particulier,  la  note  rendue  par  chaque 
instrument  ,  le  ton  dans  lequel  il  joue,  etc.  La  raison  de  ce  phé¬ 
nomène  ,  o’est  que  les  ondes  sonores  se  superposent  dans  l’air 
sans  s’y  mêler,  à  peu  près  comme  nous  vo^'ons,  à  la  surface 
d’une  eau  tranquille,  les  ondes  circulaires  produites  en  agitant 
divers  points  ,  se  croiser  et  s’étendre  chacune  à  part,  et  comme  si 
chacune  était  seule. 

Lorsqu’un  son  est  produit  hors  d’un  appartement  fermé,  l’ob¬ 
servateur  qui  est  au  dedans  l’entend  moins  fort,  mais  nettement, 
parce  que  l’onde  sonore  passe  par  tontes  les  fentes,  ou  fait  vi¬ 
brer  les  cloisons,  les  vitres,  les  planchers;  ces  vibrations  se  com¬ 
muniquent  ainsi  du  coté  opposé ,  avec  leur  durée  :  le  ton  perçu 
est  affaibli ,  mais  exactement  le  même. 

On  doit  concevoir  maintenant  que  tous  les  sons  se  propagent 
avec  la  même  vitesse  ;  que  leur  ton  résulte  du  nombre  des  vibra¬ 
tions  par  seconde ,  et  de  la  longueur  des  ondes  sonores;  que  leur  * 
intensité  est  due  à  retendue  des  excursions  du  corps  sonore  ;  que 
ces  vibrations  sont  de  même  durée,  quelle  qu’en  soit  l’étendiie; 
qu’enfin,  le  timbre  d’un  instrument  est  un  eflet  dû  au  mode  de 

7-. 
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développement  des  ondes,  c’est-à-dire  à  la  forme  de  ces  ondu'» 
lations  et  au  mode  de  contractions  et  dilatations  successives  que 
produisent  les  vibrations, 

ÿoyezles  articles  Anche,  Cor,  Clarinette,  Orgue  oïl  l’on 
explique  les  effets  des  instrumens  à  vent. 

Quant  à  la  causé  du  tempèrameîit  des  instrumens  à  sons  fixes, 
la  voici.  On  sait  que  si  une  corde  conserve  une  tension  cons¬ 
tante,  il  faut  la  réduire  aux  -  ou  à  la  moitié  pour  qu’elle  rende  la 
quinte  ou  l’octave  du  ton  primitif  {Voy,  Corde  vibrante).  Sup¬ 
posons  que  l’ai  soit  produit  par  512  vibrations  par  seconde;  la 
quinte  sol  au-dessus,  le  sera  par  j  de  512  ou  768  vibrations.  La 
quarte  au-dessous  ré  le  sera  par  la  moitié  des  j  de  768,  ou  576 
vibrations.  Le  la  au-dessus  exigera  les  ^  de  576,  ou  86A*  Lu  con- 

J  J 

tînuant  de  la  sorte  à  prendre  successivement  les  ^  et  les  -  des 
nombres  obtenus,  on  parcourt  les  douze  demi-tous  de  la  gamme, 
et  on  trouve 


ut  ut^  ré  réi^  mi  fa  sol  sol^.  la  si  [y  si  «t* 

512,  5A7,  576,615,6A8,  692,729,  768, 820,  864,  922,  972, 1038 


Mais  nous  savons  que  la  quarte  fa  et  l’octave  de  Val  5l2  doivent 
produire  683  et  1024  vibrations,  au  lieu  de  692  et  1038  qu’on 
trouve  par  des  accords  justes  :  donc  ces  accords  sont  faux,  et 
tous  les  autres  participent  par  degrés  à  cette  erreur.  II  faut  donc 
affaiblir  les  quintes  et  renforcer  les  quartes  pour  que  1  erreur  se 
distribue  par  portions  sur  toutes  les  notes,  et  devienne  insen¬ 
sible.  En  appelant  æ  le  facteur  qui  doit  remplacer  j ,  et  reprenant 
le  calcul  ci-dessus,  on  trouve  qu’oii  doit  avoir  d’od 

.'r=  1,4983.  C’est  sur  cette  théorie  qu’on  a  calculé  les  nombres 
indinués  à  l’article  Monocorde.  Voy,  AccoRDErR ,  Orgi  e,  Forte- 


ruNO ,  Corde  VIBRANTE. 

SONDAGE.  (>^rf5  mécaniques).  L’opération  du  sondage,  qui 
consiste  à  traverser  les  différentes  couches  d’un  terrain  au  inojen 
d’une  sonde  ou  tarrière,  a  pour  but  la  recherche  des  mines  et 
celle  des  eaux  souterraines’.  On  se  sert  encore  de  la  sonde  pom 
faeiüter  Vacrage  des  raines,  en  mettant  «w  cowmuidealioii  des 
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galeries  ouvertes  à  des  niveaux  diÛërens.  Enfin',  dans  quelques 
circonstances,  comme  dans  le  pays  de  Liège  et  de  Mons,  le  son¬ 
dage  est  employé  pour  reconnaître  des  vieux  travaux  inondés, 
dont  on  ne  connaît  pas  parfaitement  la  position. 

Quelque  économie  que  présente  l’emploi  de  la  sonde  pour  la 
recherche  des  mines,  on  ne  doit  pas  toujours  faire  usage  de  ce 
moyen;  souvent  il  ne  donnerait  qu’une  idée  très  imparfaite  du 
gîte  minéral  :  il  serait  alors  préférable  de  creuser  un  puits  de 
recherche;  les  dépenses  de  ce  percement  ne  seraient  pas  beau¬ 
coup  plus  élevées  que  celles  du  sondage,  s’il  fallait  le  répéter 
plusieurs  fois,  comme  cela  est  indispensable  quand  on  veut  dé¬ 
terminer  l’inclinaison  et  la  direction  d’une  couche  reconnue  par 
la  soude.  Mais,  dans  les  cas  suivans,  le  sondage  est  préférable  â 
tout  autre  procédé  : 

1°.  Dans  les  terrains  dont  les  couches  sont  bien  réglées; 

2**,  Pour  déterminer  l’epaisseur  du  terrain  qui  recouvre  la 
formation  métallifère  que  l’on  se  propose  d’exploiter  ; 

1*5".  Pour  s’assurer  si  une  couche  que  Pou  exploite,  et  dont  on 
connaît  rinclinaîson,  sc  retrouve  et  persiste  encore  à  une  dis¬ 
tance  donnée  ; 

S’il  existe  de  la  tourbe  au-dessous  des  terrains  d’alluvion 
qui  forment  le  fond  d’une  vallée  ; 

o’.  Si  un  amas  que  l’on  exploite  sc  prolonge  à  une  certaine 
distance  ; 

6'’.  Si  un  filou  bien  caractérisé,  stérile  au  jour,  s’enrichît  à 
une  certaine  profondeur; 

7*.  S’il  n’existe  point  quelques  couches  de  fer  limoneux  au- 
dessous  de  celles  quePon  se  contente  d’exploiter  jusqu’à  présent  ; 

8*.  Quant  à  la  découverte  des  eaux  souterraines ,  le  sondage 
est  le  seul  moyeu  que  l’on  possède  de  ramener  à  la  surface  du 
sol  ces  sources  abondantes,  qui  forment  des  nappes  d’eau  inté¬ 
rieures,  et  donnent  naissance  aux  puits  artésiens. 

De  la  sonde.  Cet  inslruinent  est  composé  d’un  certain  nombre 
de  barres  de  fer  qui  s’ajustent  bout  à  bout  et  se  terminent  par  un 
outil  ar.cj|é .  destiné  à  percer  les  roches  que  la  sonde  doit  traver- 

lUpérieure  porte  un  anneau  qui  sert  à  suspendre  la 
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sonde  au  câble  avec  lequel  on  la  soulève.  On  voit  donc  qu*il  y  a 
trois  parties  principales  dans  la  sonde  :  1*  la  tête,  2’  la  tige ,  3* les 
outils.  La  manœuvre  exige,  en  outre,  plusieurs 

La  tête  est  formée  d’une  barre  de  fer  longue  de  6  pieds,  et 
d’un  équarrissage  qui  varie  suivant  les  dimensions  que  Ton  veut 
donner  au  trou  de  sonde,  mais  dont  lamoyenne  est  de  15  lignes. 
L’une  des  extrémités  de  la  tête  est  terminée  par  un  anneau ,  et 
l’autre  par  un  assemblage  qui  varie  suivant  le  mode  adopté  pour 
la  sonde.  L’anneau  doit  être  libre ,  afin  que  la  sonde  puisse 
tourner  sans  le  câble,  et  réciproquement,  de  manière  que  le 
câble  ne  soit  pas  continuellement  tordu  et  retordu.  On  remplace 
quelquefois  l’anneau  mobile  dont  nous  donnons  la  figure,  par 
un  étrier.  Fig.  14  pl,  34. 

La  tige  de  la  sonde  est  composée  d’un  nombre  indéterminé  de 
barres  de  même  équarrissage  que  la  tête.  On  peut  donner  une 
longueur  plus  ou  moins  grande  à  ces  barres,  suivant  que  la 
sonde  est  destinée  à  agir  dans  un  terrain  où  l’enfoncement  est 
plus  ou  moins  rapide.  Les  dimensions  babituelles  de  la  sonde 
du  fontonicr  sont  de  10  à  12  pieds;  dans  la  sonde  du  mineur, 
souvent  la  longueur  de  CCS  allonges  ou  assemblages  pas4 

pieds  ;  chaque  allonge  est  terminée  àanx  ajustages  on  assem¬ 
blages  ,  l’un  mâle ,  l’autre  femelle. 

Les  assemblages  peuvent  être  à  vis ,  à  manehon  ou  à  enfourche- 
7nent  ;  celui  à  vis  consiste  à  tarauder  les  extrémités  de  chaque 
allonge,  de  manière  que  l’une  présente  une  vis  et  l’autre  son 
écrou.  Pour  assembler  ces  allonges,  il  snlFit  de  les  visser  l’iin 
contre  l’autre.  Ce  mode  d’assemblage ,  le  plus  simple  et  le  plus 
expéditif,  présenté  beaucoup  d’inconvéniens  :  d’abord  on  ne 
peut  tourner  et  détourner  la  sonde  sans  craindre  de  dévisser  les 
allonges  ;  ensuite,  s’il  s’introduit  un  peu  de  terre  entre  les  pas  de 
la  vis,  on  éprouve  beaucoup  dedilTicultés  à  assemblerles  allonges. 

assemblage  à  manebon  consiste  à  recouvrir  la  jonction  de  cha¬ 
que  allonge  par  une  boîte  ou  manchon  en  fer,  que  l’on  fait 
glisser  le  long  de  la  tige  ,  et  qui  s’arrête  sur  l’assemblage  ;  on  le 
consolide  par  un  boulon  en  fer  garni  d’une  clavette  à  ressort. 

Enfin,  Vassemblage par  enfourrkement ,  qui  est  le  plus  en  usage, 
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#e  compose  d’une  espèce  'de  fourchette  qui  termine  l’un  des 

bouts  de  toutes  les  allonges,  et  qui  s’ajuste  à  un  tenon  qui  se 

trouve  à  l’autre  extrémité,  de  sorte  que  chaque  allonge  porte  un 

tenon  et  une  fourchette.  Chaque  point  d’assemblage  sc  compose 

donc  toujours  d’un  tenon  et  d’une  fourchette;  on  les  réunit  au 

moyen  de  trois  boulons,  que  l’on  a  soin  de  ne  pas  placer  du 

■ 

même  côté ,  afin  que  deux  ouvriers  puissent  travailler  à  la  fois  A 
les  visser  et  à  les  dévisser.  Comme  il  est  nécessaire  que  les  bou¬ 
lons  ne  puissent  jouer,  on  leur  donne  souvent  la  forme  cylin¬ 
drique  terminée  par  deux  biseaux.  Cette  foroïc  exige  non-seu¬ 
lement  que  la  branche  mâle  de  la  mou/le  (uom  que  l’on  donne 
au  nmud  d’assemblage)  soit  percée  de  trous  cylindriques,  mais 

encore  que  les  ouvertures  de  la  branche  femelle  soient  différentes 

^  * 

sur  les  deux  faces.  Souvent  les  côtés  de  l’assemblage  sont  ter¬ 
minés  en  ligne  droite;  il  vaut  mieux  qu’ils  soient  ondulés,  parce 
qu’ alors  les  parties  traversées  par  les  boulons  sont  aussi  fortes 
que  toute  l’allonge,  et  qu’on  ne  craint  pas  qu’il  se  fasse  de 
rupture  en  ce  point. 

Les  ouiils  que  l’on  adapte  à  l’extrémité  de  la  tige  de  la  sonde 


varient  suivant  la  dureté  et  la  ténacité  du  terrain  que  L’on  doit 


percer.  On  peut,  en  raison  de  leurs  formes  ,  et  surtout  de  leur^ 


usages ,  les  diviser  eu  cinq  classes. 

La  première  comprend  les  iarrières  qui  servent  à  traverser  les 
couches  de  terre  végétale,  les  terres  argileuses  peu  collantes, 
les  argiles  compactes,  ainsi  que  les  calcaires  tendres. 

Les  outils  de  la  seconde  classe  sont  destinés  à  briser,  par  la 
percussion ,  les  roches  dures  qui  se  rencontrent  fréquemment 
lors  de  la  recherche  des  mines  ;  ce  sont  des  burins^  des  ciseaux 


et  des  trépans’,  leurs  furmes  varient  suivant  la  nature  du  terrain; 


nous  allons  en  faire  connaître  tout-à-rheure  les  principaux* 

Les  et  les  tire-bourres,  qui  servent  à  ramener  au  jour 

les  déblais  produits  par  la  percussion  des  ciseaux  et  des  tré¬ 
pans,  etc.,  constituent  la  troisième  classe. 

La  quatrième  classe  comprend  les  différées  iustrumens  des¬ 
tinés  A  traverser  les  couches  de  sable  mouvant  qui  n’ont  aucune 
espèce  d’adhérence  ,  et  que  l’on  ne  pourrait  ramener  au  jour 
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avec  aucun  des  outils  de  la  première  classe.  Ces  jdcriiiers  ins- 
trumens,  ainsique  ceux  particulièrement  employés  pour  élargir 
le  trou  fait  par  la  sonde  ordinaire,  sont  presque  spécialement 
affectés  à  la  confection  des  fontaines  jaillissantes  montant  du 
fond. 

Dans  la  cinquième  classe,  nous  réunirons  les  outils  accesaoîres 
du  sondage,  tels  que  les  accrocheurs,  arrache-sotides ,  qui  sont 
employés  pour  retirer  du  trou  de  sonde  les  portions  de  la  tige 
qui  se  sont  brisées  pendant  le  travail ,  et  empêcbent  de  le  conti-' 
nuer;  le  iourne-ù-ganchc ,  la  harre  de  rotation,  etc.,  destinés  à 
manœuvrer  la  sonde. 

Les  iarrîéres  sont  plus  Iréqnenimcnt  employées  par  le  soiideiir- 
fontenier  que  parle  mineur  (:l)  ;  clics  ont  toutes  à  peu  près  les 
mêmes  formes;  mais  leurs  dimensions  varient  beaucoup.  Les 
plus  petites  ont  2  pouces  et  demi  de  diamètre,  et  les  plus 
grandes  14  à  15  pouces;  cllcs'sont  ou  cylindriques  ou  coniques. 
Les  tarrières  coniques  sont  pré  ferai  des  pour  commencer  le  trou 
de  sonde  ;  elles  sont  plus  difficiles  à  faire  et  coûtent  plus  cher 
que  les  cylindriques.  Elles  sont  formées  de  tôle  très  épaisse  ;  leur 
partie  supérieure  est  également  recouverte  d*iine  plaque  de  tôle, 
afin  que  Ecaii  au  milieu  de  laquelle  on  la  ramène  ne  puisse  pas 
délayer  et  faire  retomber  au  fond  du  trou  les  matières  dont  elles 
sont  chargées.  On'emploic  successivement  des  tarrières  de  plus 
eu  plus  grandes,  pour  augmenter  le  trou  de  sonde  et  l’amener 
à  une  largeur  convenable.  Les  plus  petites  sont  ordinairement  à 
la  fois  coniqties  et  cylindriques;  le  plan  de  leur  mèche  doitavoir 
iinc  certaine  încliiiaison;  s’il  était  horizontal,  elles  s’engage¬ 
raient  dans  les  terrains  qu’elles  devraient  traverser,  et  l’on  aurait 
de  la  peine  à  les  ramener  au  jour. 


(!)  Cos  déiails  séries  outils  du  sou Jeurdontenier  sont  e^traiis  en  partie 
d’un  ouvrage  de  M.  Garnier,  ingénieur  eu  chef  des  mines,  intitulé  :  Truité 
,VK>’  les  Puits  artésietts,  ou  sur  les  diflercntes  espèces  de  terrains  dans  lesquels 
ou  doit  rechercher  des  eaux  souierr.'iines.  1826,  chez  Bachelier,  Ouvrage 
couronné  par  la  Société  d'Ettçour.agemeiii, 
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Les  ciseaux  doivent  être  terminés  par  des  plans  qui  ne  forment 
pas  entre  eux  un  angle  trop  aigu ,  afin  de  présenter  une  grande 
résistance.  Ils  sont  ou  simples  ou  croisés  :  les  premiers  font  un  trou 
moins  cylindrique  rjue  les  derniers,  auxquels  on  donne  le  nom  de 
bonnet  carré;  leur  forme  est  celle  d’un  cylindre  dont  la  partie  in¬ 
férieure  se  termine  par  quatre  pans  réunis  deux  à  deux,  suivant 
des  arêtes  qui  se  coupent  a  angle  droit.  Pour  se  servir  de  ces 
différens  instruments,  il  faut  soulever  la  lige  de  la  sonde  à  la¬ 
quelle  ils  sont  adaptés ,  ensuite  la  laisser  retomber,  en  ayant  soin 
de  la  tourner  d’un  sixième  de  circonférence,  afin  que  les  angles 
saillaiis  du  ciseau  tombent  sur  les  parties  non  pulvérisées  par 
le  coup  précédent.  Dans  ce  genre  de  travail ,  la  sonde  n’agit  que 
par  percussion. 

Les  trépans  sont  en  usage  quand  on  doit  traverser  des  argiles 
compactes,  qui  ne  se  laissent  que  très  dilTicilement  entamer.  H 
y  en  a  de  formes  très  variées;  les  plus  ordinaires  sont  des  es¬ 
pèces  de  tarrières,  dont  la  largeur  varie  de  3  pouces  à  7  ponces. 
Quand,  au  moyeu  de  cot  iustniinent,  on  □  pratiqué  un  trou 
égal  à  leur  diamètre,  on  se  sert  alors  des  tarrières  pour  élargir 
le  trou  de  soude,  et  lui  donner  le  diamètre  qu’on  désire.  Dans 
le  percement  des  puits  artésiens,  il  est  nécessaire  pour  le  place¬ 
ment  des  tuyaux  de  tôle  ou  de  cuivre  qui  doivent  servir  à  isoler 
l’eau  qui  suinte  des  terrains  supérieurs,  de  celle  de  la  nappe 
remontante,  que  le  trou  soit  parfaitement  cylindrique.  Pour  y 
parvenir,  on  se  sert  d’un  instrument  qu’on  appelle  alésoir,  formé 
par  des  plans  qui,  par  leur  difiérenle  inclinaison,  donnent  nais¬ 
sance  à  six  arêtes  saillaute.s  et  é  autant  d’angles  rentrans. 

Lorsque  le  terrain  est  trop  dur  pour  qu’on  puisse  se  servir  de 
lanières,  et  qu’il  faut  pour  renlanier  employer  les  ciseaux,  on 
est  ol)ligé,  pour  vider  le  trou,  de  faire  usage  de  cuillères  ou  de 
curettes.  Ces  iiistnimcns,  employés  également  lorsque  les  ma¬ 
tières  accumulées  au  fond  du  trou  sont  trop  liquides,  nedifièrent 
d’une  larrière  (juc  parce  qu’au  lieu  d’être  ouverts  comme  celle- 
ci  sur  toute  leur  hauteur,  ils  ne  commeiicent  à  l’être  qu’à  quelques 
pouces  au-dessus  de  leur  extrémité  inférieure. 

Les  tire-bourres  sont  simples  ou  doubles  ;  ils  sont  formes  d’uuc 
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hélice  en  acier,  qui  doit  avoir  au  moins  1  pouce  d*épaisseur,  afin 
qu’on  puisse,  lorsque  l’instrument  se  trouve  engagé,  le  rame¬ 
ner  au  jour  sans  le  défornier.  Les  tire-bourres  servent  principa¬ 
lement  à  retirer  les  cailloux  qui  sont  tombés  des  parois  du  trou 
et  qui  l’obstruent;  on  les  emploie  encore  lorsque  la  matière  accu- 
mulée  au  fond  du  trou  est  pâteuse,  et  qu’elle  présente  assez  de 
consistance  pour  former  un  cylindre  entre  les  tours  de  la  spire- 
Les  cuillères  cylindriques  sont  néanmoins  préférables. 

Dans  le  forage  des  puits  artésiens,  surtout  lorsqu’on  l’effectue 
dans  les  terrains  modernes,  comme  dans  l’Artois  ou  dans  les  en¬ 
virons  de  Paris,  il  arrive  fréquemment  qu’il  faut  traverser  des 
couches  de  sable  mouvant.  On  emploie,  pour  les  retirer,  un  ins¬ 
trument  formé  d’une  espèce  d’entonnoir  en  tôle,  au  milieu 
duquel  passe  une  tige  terminée  par  une  hélice.  A  la  partie  supé¬ 
rieure  de  cet  instrument,  existe  un  cercle  de  fer,  sur  lequel 
s’adapte  la  tige  de  la  sonde.  On  se  sert  de  cet  instrument  comme 
d’une  tarrière;  suivant  les  dimensions  qu’on  lui  donne,  on  peut 
retirer  une  quantité  plus  ou  moins  grande  de  sable.  Celles  em¬ 
ployées  habituellement  dans  l’Artois  ramènent  1  pied  et  demi 
cube  en  trois  opérations. 

Il  est  très  rare  que  dans  un  sondage  un  peu  profond,  il  ne  se 
casse  quelques  tiges  ;  il  serait  impossible  de  continuer  l’opéra¬ 
tion,  si  l’on  ne  parvenait  à  enlever  ces  fragmens  de  la  sonde  qui 
obstruent  le  trou.  Pour  y  parvenir,  on  se  sert  des  instrumens 
connus  sous  le  nom  d\irrache^sonde,  La  forme  de  ces  instrumens 
varie  suivant  que  la  rupture  a  eu  lieu  immédiatement  au-dessus 
d’un  assemblage,  ou  au  milieu  d’une  tige. 

Dans  le  premier  cas,  on  donne  à  l’arracbe-sonde  la  forme  d  un 
lire-bourre ,  si  le  trou  n’a  pas  un  diamètre  plus  grand  que  celui 
de  l’outil;  son  intérieur  doit  être  un  peu  conique,  afin  que  la 
tige  rompue  puisse  facilement  s’y  engager;  il  est  revêtu  de  deux 
surfaces  courbes  intérieures,  qui  se  réunissent  suivant  une 
arête ,  et  qui  font  entre  elles  un  angle  obtu*.  Lorsque  le  sondage 
exige  l’emploi  de  coffres,  et  que  la  tige  s’est  rompue  dans  la 
partie  du  trou  qui  eu  est  garnie,  alors  on  se  sert  avec  avaur' 
tage  d'un  instrument ,  qui  consiste  en  une  barre  de  fer,  à 
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l’extrémité  de  laquelle  est  utie  liéUce  à  pas  très  court,  et  dont 
le  plan  est  perpendiculaire  à  la  tige.  Lorsqu’on  a  descendu  cet 
instrument  dans  le  trou  de  sonde,  on  le  tourne  peu  à  peu  au 
moyen  du  cable,  et  l’on  force  par  ce  mouvement  la  tige 
cassée  à  s’introduire  dans  la  courbe;  on  tend  alors  le  câble, 
et  le  frottement  qui  résulte  de  rinclinaîson  de  la  tige  de  la  sonde 
permet  de  l’enlever. 

Quand  la  fracture  de  la  sonde  a  eu  lieu  peu  au-dessous  de  la 
lïiouffle,  on  conroit  qu’il  est  impossible  de  sc  servir  des  moyens 
précédens,  puisque  la  tige  ne  présente  plus  de  parties  saillantes. 
On  emploie  alors  l’arrache-sonde  désigné  ordinairement  sous  le 
nom  de  cloche  d* accrocheur;  sa  forme  est  celle  d’une  vis  creuse., 
son  intérieur,  conique  et  acéré,  est  taraudé  en  filets  de  vis  trian¬ 
gulaires,  dont  le  pas  doit  avoir  au  moins  2  lignes.  Pour  saisir  la 
lige  cassée,  on  imprime  un  mouvement  de  torsion  à  l’instru¬ 
ment,  de  manière  à  tracer  une  vis  sur  la  partie  de  la  tige  qu’on 
veut  enlever,  11  faut  avoir  soin  d’enduire  la  surface  intérieure  de 
la  cloche  eraccroclieur  d’huile  ou  d’un  corps  gras;  sans  cela 
rinstniment  ne  pourrait  tracer  la  vis  qu’il  doit  former.  Lorsqu’on 
est  parvenu  à  saisir  la  tige  avec  cet  instrument,  il  est  presque 
impossible  qu’on  ne  la  ramène  pas  au  jour,  parce  que  la  résis¬ 
tance  des  pas  de  la  vis  ainsi  engagée  dans  un  écrou,  est  supérieure 
à  celle  que  présente  la  tige  de  sonde  4  la  rupture.  Aussi  cet  ar- 
rachc-sonde,  lorsqu’il  est  convenablement  exécuté,  est  le  plus 
puissant  et  le  meilleur  que  l’on  puisse  employer. 

Des  engim.  Pour  soulever  la  sonde ,  on  la  suspend  à  un  câble 
qui  passe  sur  la  poulie  d’une  chèvre.  Suivant  la  profondeur  que 
doit  avoir  le  sondage ,  on  donne  des  formes  différentes  ù  cette 
machine,  que  les  sondeurs  désignent  en  général  sous  le  nom 
ài  engins.  Nous  donnons  fig.  14,  pl.  34,  l’engin  le  plus  généra¬ 
lement  en  usage;  il  peut  servir  pour  des  percemens  de  200  à  SOO 
pieds.  Dans  cette  machine  ,  la  sonde  est  soulevée  au  moyen  d’un 
treuil  garni  de  deux  leviers  ;  quelquefois  oiï  substitue  à  ce  pro¬ 
cédé,  qui  est  le  meilleur  lorsque  le  sondage  a  une  grande  pro¬ 
fondeur,  un  secteur  et  un  balancier,  à  l’extrémité  duquel  les 
ouvriers  sont  placés. 
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Sondage.  Lorsqu’on  veut  explorer,  au  moyen  de  la  sonde,  u« 
pays  sous  le  rapport  minéral,  on  doit  d’abord  en  étudier  avec 
soin  la  constitution  géologique.  Cette  étude  préliminaire,  qui 
doit  toujours  précéder  toute  recherche ,  est  surtout  indispensable 
quand  on  emploie  la  sonde,  qui  ne  fait  connaître  les  couches  du 
terrain  que  dans  la  partie  qu’elle  traverse.  L’emplacement  étant 
choisi,  on  creuse  un  puits  cylindrique  de  15  ù  18  pieds  de  pro¬ 
fondeur,  sur  5  pieds  de  diamètre  :  on  a  soin  de  boiser  ce  puits 
sur  toute  sa  hauteur,  de  manière  i  en  soutenir  les  parois.  Le 
creusement  de  ce  puits  permet  de  travailler  avec  plus  de  facilité, 
et  en  même  temps  dispense  d’un  échafaudage.  Le  puits  étant 
établi ,  on  pratique  dans  le  sol ,  que  l’on  aplanît  le  plus  possible, 
quatre  entailles  ,  dans  lesquelles  on  place  quatre  pièces  de  bois 
[fig.  ïli  et  15,  pl.  3/t)  aé,  crf,  ef,  "/<, perpendiculaires  entre  elles, 
qui  se  joignent  ensemble,  de  manière  à  ce  que  leur  surface  supé¬ 
rieure  affleure  exactement  le  sol.  On  remplit  l’espace  carré  mm\ 
nn\  avec  deux  pièces  de  bois  wiw’,  iin\  évidées  circulairement  ; 
on  établit  à  lu  surface  du  j>uits  un  second  châssis,  exactement 
semblable  à  celui  qui  vient  d’être  placé  à  sa  partie  inférieure,  en 
ayant  soin  que  les  parties  circulaires  soient  exactement  dans  la 
même  verticale.  On  est  alors  certain  qu’en  introduisant  la  tige 
de  sonde  dans  ces  deux  parties  circulaires ,  elle  descendra  suivant 
une  ligne  parfaitement  verticale,  ce  qui  est  indispensable  à  un 
bon  sondage. 


Emploi  des  iarrtères  pour  traverser  les  couches  peu  résistantes. 
Lorsque  la  surface  du  sol  est  recouverte  de  terrain  d’alluvion  ou 
de  couches  d’argile  peu  résistantes,  on  se  sert  des  tarrières;  il 
su01t,  pour  les  introduire  dans  le  sol,  de  les  tourner  comme  une 
vrille,  ce  que  l’on  exécute  au  moyen  d’un  levier,  dans  le  trou 
pratiqué  à  cet  effet  dans  la  tête  de  la  sonde  ;  bientôt  l’argile  ou  la 
terre  qui  se  tasse  dans  l’intérieur  de  la  tarriére,  l’empêche  de 
s’enfoncer  d’avantage,  et  on  la  remonte  au  jour  pour  la  net¬ 
toyer. 

Percement  des  roches  dures  au  moyen  des  ciseaux ,  trépans ,  etc. 
Quand  le  terrain  présente  des  roches  dures  et  difficiles  à  enta¬ 
mer,  ce  qui  arrive  presque  toujours  dans  les  contrées  ou  existent 
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dcsmincSÿ  on  est  obligé  d’abandonner  les  larri ères,  qui  tour¬ 
neraient  sans  produire  d’effet.  On  leur  substitue  des  ciseaiisr,  des 
trépans  ou  des  bonnets  carrés,  suivant  la  nature  de  la  roche  que 
l’on  doit  traverser.  Ce  n’est  plus  en  coupant  la  pierre  qu’on 
parvient  à  continuer  le  trou;  il  faut  l’écraser,  la  réduire  en 
poudre  ou  en  bouillie,  ce  qui  s’exécute  au  moyen  de  la  percus¬ 
sion  produite  par  le  choc  de  la  sonde.  Lorsque  le  trou  est  très 
profond,  il  faut  substituer  l’i  l’engin  une  chèvre-sonnellc,  qui 
permette  de  se  servir  d’une  manivelle  de  6  pieds  au  moins  de 
longueur,  et  par  conséquent  d’utiliser  toute  la  force  des  hommes 
qui  y  sont  appliqués.  On  remplace  alors  avec  avantage  le  treuil, 
par  un  levier  très  long,  ù  l’extrémité  duquel  est  un  secteur, 
comme  les  balanciers  des  machines  à  vapeur. 

Les  sources  qui  sourdent  ordinairement  dans  presrpie  tous  les 
terrains  empêchent  que  les  outils  de  la  sonde  et  la  tige  ne  s’é- 
chauffent  trop  par  le  frottement  et  par  la  percussion  qu’ils 


éprouvent.  Si  le  terrain  était  sec,  il  faudrait  avoir  soin  d’intro¬ 
duire  de  temps  en  temps  une  certaine  quantité  d’eau  dans  le 


trou. 


Curage  tia  ty'ou  de  sonde  }  manière  d* assembler  et  de  désassembler 
les  allonges  de  la  iige.  Après  avoir  battu  pendant  une  heure,  plus 
ou  moins ,  suivant  la  nature  du  terrain ,  il  s’est  accumulé  une 
certaine  quantité  de  matière  dans  le  trou;  la  sonde  ne  produi¬ 
rait  plus  d’effet,  il  faut  alors  la  remonter  à  l’aide  du  tour,  et 
substituer  au  ciseau  une  curette  ou  cuillère  plus  ou  moins  fer¬ 
mée,  au  moyen  de  laquelle  on  parvient,  en  tournant,  à  rame¬ 
ner  les  déblais  qui  existent  au  fond  du  trou.  On  élève  de  nou¬ 
veau  la  sonde,  et  l’on  remet  le  ciseati  à  la  place  de  la  curette; 
quand  le  sondage  a  acquis  une  certaine  profondeur,  ce  change¬ 
ment  d’outil  est  long;  pour  l’exécuter,  il  faut  désassembler  les 
différentes  tiges  qui  composent  la  longueur  totale  de  la  sonde. 
On  enlève  la  manivelle  qui  sert  û  donner  à  la  sonde  un  mouve¬ 
ment  de  rotation  ;  on  soulève  celle-ci  au  moyen  du  cfible  qui  la 


soutient,  et  on  1  élève  de  manière  que  la  moufle  de  la  première 
lige  vienne  au-dessus  du  puits.  On  place  alors  la  manivelle 
au-dessous  de  cette  moufle,  et  on  la  fiie  à  la  tige  d’une  manière 
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inTariable^  au  moyen  de  coins.  La  sonde  reste  suspendue  dans 
le  trou  de  sonde  au  moyen  de  la  manivelle,  qui  s^appuie  sur  les 
parois  du  puits  :  on  peut  aloï*s  dévisser  les  écrous  et  ôter  l’al¬ 
longe  qui  est  au-dessous  du  trou.  On  attache  de  nouveau  le 
câble  à  la  sonde,  et  l’on  désassemble  parle  même  procédé  une 
seconde  allonge.  Lorsque  les  travaux  de  sondage  ont  atteint  une 
grande  profondeur,  souvent ,  pour  aljréger  l’opération ,  on  en¬ 
lève  plusieurs  barreaux  à  la  fois ,  ordinairement  trois. 

Précauüotis  à  apporter  au  sondage.  Quand  une  circonstance 
quelconque  force  à  interrompre  îc  travail  pendant  un  ou  plu¬ 
sieurs  jours,  il  faut  sortir  la  sonde  du  trou;  sans  cette  précau¬ 
tion  ,  il  peut  arriver  que  la  tige  se  rouille  et  s’attache  si  fortement 
dans  le  déblai  humide  et  visqueux,  que  l’effort  du  tour  soit 
impuissant  pour  soulever  la  sonde,  et  que  les  meilleurs  câbles 
se  rompent.  On  a  été  obligé  d’abandonner  une  sonde  dans  un 
sondage  fait  aux  environs  de  Paris,  par  une  circonstance  de 
cette  nature.  Lorsque  la  sonde  est  hors  du  trou,  il  faut  le  bou¬ 
cher  avec  un  tampon ,  pour  empêcher  qu’il  ne  tombe  quelque 
chose  qui  pourrait  obstruer  le  trou.  Ordinairement,  outre  le 
tampon,  il  existe  une  trappe  que  l’on  abat,  et  qui  sc  ferme 
à  clef.  Fr, 

SONNERIE.  [Arts  mécaniques^)  La  plupart  des  pendules  de 
cheminée  sonnent  les  heures  et  demies ,  lorsque  l’aiguille  des 
minutes  marque  sur  le  cadran  les  n"®  midi  et  6  heures.  Comme 
ces  pièces  d’horlogerie  sont  les  plus  répandues  dans  le  coni- 
nicrce,  nous  en  décrirons  icîle  mécanisme. 

Un  tambour  ou  barillet  ï  (fîg.  15,  pl.  33)  renferme  un  Res¬ 
sort  MOTEUR,  qui  y  est  roulé  en  spirale.  On  bande  i  rordinaire 
ce  ressort  ,  qui  est  une  lame  d’acier  dont  un  bout  est  accroché  an 
contour  interne  du  barillet ,  et  l’autre  d  l’arbre  mobile  et  indé¬ 
pendant  de  celui-ci.  Le  déroulement  du  ressort  ainsi  bandé  est 
empêché  par  une  roue  de  rochet  et  un  encliquetage ,  qui  fixent 
l’arbre,  précisément  comme  pour  le  moteur  du  mouvement  de 
la  pièce.  [J^oy.  Pendule,  Ressort.)  11  en  résulte  que  le  tam¬ 
bour  T  fait  effort  pour  tourner  autour  de  son  arbre  fixe,  et  qu’il 
tourne  en  effet  lorsqu’il  cesse  d’être  retenu ,  ainsi  qu’on  le  dira 
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bientôt.  La  roue  T,  qui  est  dentée  sur  son  contour,  mène  le 
pignon  a  de  la  roue  V,  laquelle  mène  le  pignon  h  de  la  roue  X  ^ 
puis  le  pignon  c  de  la  roue  Y,  le  pignon  d  de  la  roue  Z,  et  enfin, 
le  pignon  e  d*un  volant  a.  Ces  pièces  sont  appelées  le  rouage  dt 
sonnerie;  leur  destination  est  de  ralentir  le  mouvement  de  rota¬ 
tion  du  barillet,  et  de  mettre  en  jeu  le  marteau  M,  qui  frappe 
l’heure  sur  un  timbre.  Pour  éviter  la  confusion,  nous  n’avons 
pas  représenté  ce  timbre  dans  la  figure  ;  c’est  une  petite  cuvette  en 
métal  {^Voy,  Tiufiae),  qui  est  percée  au  centre  pour  le  passage 
d’une  broche  taraudée  fixée  à  la  platine  :  cette  cuvette  est  main¬ 
tenue  à  l’aide  d’un  écrou,  qui  la  serre  sur  une  portée  qu’on 
ménage  à  cette  broche. 

Les  nombres  des  dents  et  des  ailes  des  roues  de  sonnerie,  sont 
à  peu  prés  arbitraitres,  sauf  ce  qui  sera  dit  plus  loin.  Supposons 
que  le  pignon  a  ait  12  ailes,  le  suivant  b  8,  et  les  autres  6;  que  la 
roue  V  ait  72  dents,  et  les  suivantes  CO,  C4  et  48;  il  sera  aisé 
de  voir  que  les  vitesses  de  rotation  croîtront  tellement  de  V 
en  «,  que  le  passage  de  12  dents  de  la  roue  T  fera  faire  7680 
tours  au  volant  a,  {Voy.  Nombre  de  dekts  des  roues,  et  la 
lig.  17.  )  L  es  lames  de  cuivre  qui  forment  cette  dernière  pièce 
frappant  Pair  avec  rapidité;  la  résistance  que  ce  fluide  oppose 
modère  la  course  du  rouage ,  et  règle  l’intervalle  des  coups  de 
marteau,  qui  est  mis  en  jeu  par  les  chevilles  de  la  roue  X 
(ûg.  16);  à  cet  effet,  le  manche  du  marteau  M  porte  un  talon  I, 
que  chaque  cheville  soulève  à  son  tour  en  passant ,  ce  qui  fait 
basculer  le  marteau  sur  son  axe.  Quand  la  cheville  arrive  au 
bout  du  talon  I  et  cesse  de  le  rencontrer,  le  marteau  a  atteint  le 
plus  grand  écart  du  timbre;  elle  échappe  alors,  et  le  marteau 
est  ramené ,  par  un  ressort  r  ;  en  sorte  que  le  talon  I  porte  sur 
la  cheville  suivante,  qui  le  soulève  à  son  tour;  et  ainsi  de  suite 
jusqu’à  ce  que  le  nombre  de  coups  désignés  par  l’heure  actuelle 
ayant  été  frappés,  le  rouage  soit  arreté,  comme  on  le  verra  plus 
loin. 

Sur  l’arbre  de  la  roue  V  est  fixé  un  limbe  QQ,  solidaire  avec 
elle;  c’est  le  chaperon  ou  la  roue  de  compte^  dont  l’usage  sera 
expliqué  dans  un  instant.  Les  choses  sont  réglées  de  manièra 
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qu’un  tour  entier  de  cette  roue  fasse  passer  90  chevilles  de  la 
roue  X,  afin  que  le  marteau  frappe  90  coups;  c’est  le  nombre 
de  coups  en  12  heures,  pour  une  sonnerie  d’heures  et  demies. 
Toutes  les  12  heures,  la  roue  V  fait  un  tour.  Si  l’on  donne  8/j. 
dents  11  la  roue  T,  elle  ira  7  fois  plus  lentement,  et  ne  fera  par 
conséquent  son  tour  entier  qu’en  trois  jours  et  demi  :  ainsi,  en 
donnant  au  ressort  5  à  5  tours  et  demi  de  déTeloppcmcnt,  avec 
la  force  suflisante  pour  surmonter  les  frottemens,  la  pièce  pourra 
suffire  il  la  sonnerie  pendant  15  à  20  jours,  temps  après  lequel 
la  pièce  aura  besoin  d’être  remontée  pour  continuer  ses  fonc- 

m 

tions. 

En  général,  les  pendules  à  sonnerie  de  nos  appartemens  sont 
construites  pour  aller  cc  temps,  et  les  nombres  ci-dessus  indi¬ 
qués  pour  les  dentures,  sont  les  plus  usités,  quoiqu’on  puisse  les 
varier,  en  se  soumettant  aux  conditions  essentielles.  On  donne  à 
la  roue  X  10  chevilles;  et  l’on  voit  qu’un  tour  de  la  roue  de 
compte  Q,  faisant  faire  9  tours  à  celle-ci ,  le  marteau  frappe 
donc  en  eüet  les  90  coups  exigés  en  12  heures. 

La  roue  Y  porte  une  seule  cheville  e  appelée  dont  l’u¬ 

sage  est  d’arrêter  le  rouage  de  sonnerie,  et  de  faire  par  consé¬ 
quent  taire  le  timbre.  L’étotcau  bute  alors  en  o  contre  le  bout  de 
la  deienté  c/‘,  dont  le  centre  de  mouYement  est  en  c..  Tant  que 
cette  pièce  a  cette  situation,  le  ressort  du  barillet  est  sans  effet, 
si  ce  n’est  de  presser  l’étoteau  o  sur  le  bout  f  de  la  détente;  mais 
<lès  que,  par  quelque  cause,  cette  détente  est  dérangée  de  sa 
place,  l’étoteau  n’étant  plus  retenu,  le  rouage  court,  et  le  mar¬ 
teau  frappe  autant  de  coups  consécutifs  que  la  roueX  fait  passer 
de  chevilles.  La  roue  d’étoteau  Y  fait  un  tour  entier  chaque  fois 
qu’il  passe  une  cheville,  savoir  :  10  tours  contre  un  seul  de  la 
roue  de  chevilles  X.  Ces  chevilles  doivent  diviser  la  circonfé¬ 
rence  en  arcs  égaux,  pour  être  équidistantes.  Cc  nombre  de 
coups  est  réglé  par  la  roue  de  compte,  et  Ttoici  comment. 

On  remarque  que  cette  roue  est  bordée  d’entailles  inégale¬ 
ment  espacées.  La  détente  ef  porte  un  brast  1  qui  glisse  sur  leçon- 
tour  de  la  roue  de  compte,  parce  qu’un  ressort  l’y  presse.  Quand 
bras  est  on  présence  d’une  entaille,  il  va  au  fond,  et  la  dé- 
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tente  /se  trouvant  assez  voisine  de  Taxe  de  la  roue  Y,  arrête 
rélotcan.  La  soimeric  reste  silencieuse;  mais  dès  que  quelque 
pièce  vient  à  écarter  le  bout  / de  la  détente,  la  sonnerie  entre  en 
jeu  ;  et  comme  alors  la  roue  de  compte  tourne  et  présente  son 
bord  au  bras  1 1,  le  rouage  continue  de  courir  et  le  marteau  de 
sonner,  jusqu’à  ce  qu’une  nouvelle  entaille  sc  présente  au  bras  I, 
et  ramène  la  Jéteute  sous  Vétotcau. 

On  comprend  maintenant  pourquoi  les  intervalles  des  entailles 
sont  inégaux;  ces  espaces  sont  doubles  pour  4  heures  de  ce  qu’ils 
sont  pour  2,  et  sextuples  pour  midi.  Ainsi,  il  faut  que  les  arcs 
successifs  du  chaperon  croissent  en  progression  comme  les  nom- 

1,  2,  3...  12. 


Il  faut  de  plus  donner  aux  entailles  assez  de  largeur  pour  que 
les  demies  aient  le  temps  de  sonner;  car  dès  que  l’aiguille  des 
minutes  arrivera  sur  30,  le  bras  i  i  sera  soulevé,  l’étoteau  échap¬ 
pera  ,  mais  il  ne  fera  qu’un  seul  tour,  et  la  roue  X  ne  laissera 
passer  qu’une  seule  cheville;  attendu  que  le  bras  i  retombera 
sur-le-champ  ou  fond  de  la  meme  entaille,'  sans  que  la  roue  de 
compte  ait  pris  assez  de  course  pour  présenter  son  bord  à  ce 
bras.  L’uu  des  côtés  des  entailles  est  arrondi,  pour  laisser  plus 
de  facilité  au  brus  fl  de  monter  sur  le  Iiord,  lorsqu’il  est  l’heure. 

Pour  faire  bien  concevoir  cet  ingénieux  mécanisme  ,  il  ne 
nous  reste  plus  qu’à  expliquer  comment  il  arrive  qu’à  l’heure  ou 
à  la  demie,  le  bras  l  de  la  détente  se  trouve  soulevé,  La  fi  g.  16 
représeriLe  la  ininaierie  placée  sous  le  cadran,  La  roue  m  est  celle 
dont  le  canon  porte  l’aiguille  des  minutes  ,  et  qui  accomplit  son 
lûiir  en  une  heure.  On  y  >oit  deux  chevilles  opposées  qui  vien¬ 
nent,  à  une  demi-heure  d’intervalle ,  soulever  le  détentillon  Dm, 
en  forme  <le  levier  coudé  KDm  ,  dont  le  centre  de  mouvement  est 
en  I),  et  qui  est  ramené  par  le  ressort  T,  pressant  la  queue  de  la 
j)iece  h  ;  or,  celle  jûèce  E  est  fixée  sur  le  pivot  prolongé  de  la 
ilétcnte  ef.  On  voit  donc  que  dès  que  l’aiguille  des  minutes  ap¬ 
proche  des  points  30  et  60  minutes  (environ  3  à  G  minutes  avant 
cet  instant),  Tniic  des  chevilles  de  la  roue  de  canon  pousse  et 
soulève  le  détentillon  Dm,  la  pièce  £,  et  par  suite  le  bras  t  de  la 
detente  «/(fig.  15),  ce  qui  rend  la  liberté  au  rouage,  en  laissant 
Abrégé,  T.  VI.  8 
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passer  l’étoteau;  mais  il  ne  se  produit  qu’un  petit  mouvement 
qui  est  subitement  arrêté ,  parce  que  la  roue  de  délai  Z  porte  aussi 
une  clieville  qui  est  en  prise  avec  le  bout  R  du  détentilîon,  le¬ 
quel  passe  par  une  petite  fenêtre  pratiquée  à  la  platine. 

Ainsi ,  pour  déterminer  le  marteau  à  frapper  à  l’instant  précis 
ou  l’exige  l’aiguille  j  son  action  demeure  encore  suspendue  par 
le  délai.  Ce  n’est  plus  l’étoteau  qui  l’arrête,  mais  la  cheville  de 
la  roue  Z.  Oette  roue  tournant  10  fois  deux  tiers  plus  vite  que  la 
roue  y,  est  plus  propre  à  assurer  l’effet.  Le  levier  coudé  KDbi 
(fig.  10) ,  soiilcvé  par  l’une  des  chevilles  de  la  roue  de  canon, 
présenté  son  extrémité  K  au  délai,  et  la  sonnerie  ne  part  que 
quand  celte  cheville  échappe  au  détentilîon  Dï»,  ce  qui  ramène 
le  bout  R  et  dégage  le  délai. 

Voici  donc  l’effet  général.  Quelques  minutes  avant  «ne  heure 
quelconque,  une  cheville  de  la  roue  de  canon  glisse  et  soulève 
peu  à  peu  le  detentiüon  Dm,  ce  qui  pousse  l’extrémité  R,  et  la 
rapproche  du  bord  de  la  roue  de  délai  Z ,  en  même  temps  que 
la  pièce  E  s’éloigne  et  dégage  l’étoteau  de  la  détente  f.  Le  rouage 
de  sonnerie  n’est  plus  alors  retenu,  et  se  met  à  courir  :  mais  à 
peine  est-il  mis  en  action,  que  la  roue  de  délai  Z,  qui  va  dix  fois 
plus  vite,  apporte  sa  cheville  sur  le  bout  du  détentilîon  K,  et  le 
rouage  est  de  nouveau  arrêté,  sans  qu’une  des  chevilles  de  la 
roue  X  ait  eu  le  temps  de  passer  sous  le  talon  I  du  marteau.  Rien 
ne  sonne  donc  encore;  mais  la  pendule  continuant  sa  marche,  la 
cheville  de  la  roue  de  canon  cesse  bientôt  de  soulever  le  déten- 
tillon  Dm  ,  dont  le  bout  rn  est  ramené  vers  Taxe  de  ce  canon  par 
le  ressort  T  ;  en  même  temps  que  le  bout  R  de  ce  levier  coudé 
K  Dm  s’éloigne  de  la  roue  de  délai ,  et  laisse  échapper  sa  cheville. 
Cependant,  le  bras  tl  de  la  détente  reste  éloigné  par  le  bord  de  la 
roue  de  compte,  qui  a  pris  un  petit  mouvement ,  et  ne  présente 
plus  son  entaille  à  ce  bras  ;  ainsi  le  bout  f  demeure  écarté ,  et  ne 
peut  pas  se  présenter  sous  l’étoteau  o.  Rien  ne  retenant  plus  le 
rouage  de  sonnerie,  toutes  les  roues  se  mettent  en  marche,  en 
modérant  leur  course  par  l’influence  des  frottemens  et  de  la  ré¬ 
sistance  du  volant  «.  Chaque  cheville  qui  passe  sous  le  talon  I  du 
marteau,  fait  sonner  un  coup  en  le  quittant,  et  cette  action  f* 
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répète  lant  qu’il  ne  se  présente  pas  une  entaille  de  la  roue  de 
compte  an  devant  du  bras  tl,  qui  en  presse  le  bord.  Le  nombre 
des  coups  frappés  dépend  donc  de  l’étendue  de  l’are  qui  sépare 
deux  entailles  successives.  Tomme  la  roue  V  fait  son  tour  en  12 
heures,  et  va  9  fois  plus  vite  que  la  roue  X,  qui  porte  10  che¬ 
villes,  il  est  aisé  de  proportionner  l’étendue  de  chaque  arc  de  la 
roue  de  compte,  pour  qu’il  passe  sous  le  talon  I  ,  tantôt  2,3, 
12  chevilles;  et  dès  qu’iinc  nouvelle  entaille  se  présentera 
sous  le  bras  ïj  il  y  entrera,  et  la  détente  f  se  rabattant  Sous  Této- 
teau ,  le  mouvement  cessera. 

Pour  les  demies,  tout  se  passe  de  même,  excepté  qu’aussitôt 
que  la  cheville  de  la  roue  de  canon  opposée  à  la  première  est 
échappée  au  détentillon  qu’elle  a  soulevé,  le  bout  K  abandonne 
le  délai;  il  passe  une  seule  cheville;  le  marteau  frappe  un  seul 
coup,  le  bras  R  retombe  dans  la  même  entaille,  mais  un  peu 
plus  loin ,  et  rétoteau  revenant  buter  sur  la  tête  f  de  la  détente, 
la  sonnerie  s’arrête. 

Il  est  inutile  de  dire  que  l’ouvrier  doit  ajuster  la  détente,  le 
détentillon  et  les  chevilles  de  la  roue  de  canon,  de  manière  A 
faire  parler  la  sonnerie  juste  quand  l’éguille  des  minutes  est  sur 
60  et  sur  30. 

On  voit  qu’on  ne  peut  faire  rétrograder  l’aiguille  des  minutes 
en  passant  sur  les  points,  disl  ans  d’environ  6',  de  60'  et  30',  points 
oO  le  délai  est  en  prise.  En  général,  un  des  inconvéniens  de  ce 
mode  de  sonnerie,  c’est  qu’on  est  obligé  ,  sons  peine  de  voir 
mécompter  la  pièce,  tle  la  mettre  à  l’heure  sans  rétrograder,  sans 
toucher  à  l’aiguille  des  heures,  et  en  ayant  soin  d’attendre  que 
chaque  heure  soit  complètement  sonnée ,  avant  de  pousser  l’ai¬ 
guille  des  minutes  en  avant ,  afin  de  laisser  le  temps  à  la  roue  de 
compte  d’exécuter  ses  fonctions.  Quand  la  sonnerie  mécompte, 
on  rétablit  les  choses  dans  l’état  normal,  soit  en  manceüvrant 
les  aiguilles  sans  attendre  l’effet  de  la  sonnerie,  soit  en  attaquant 
directement  la  détente  même,  sans  toucher  aux  aiguilles,  afin  de 
déterminer  la  marche  du  rouage, 

I  Ainsi ,  pour  effacer  plusieurs  minutes  d’avance ,  on  est  obligé, 
ou  d’arrêter  quelque  temps  la  pendule,  ou  de  faire  faire  à  la 
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voue  de  compte  sa  révolution  complète ,  cl  d'attendre  que  le 
marteau  ait  frappé  90  coups. 

11  faut  un  rouage  particulier  pour  sonner  le  quart,  la  demie, 
les  trois  quarts.  Nous  ne  croyons  pas  devoir  expliquer  îcî  cette 
machine;  ce  qu’on  a  dit  ci-dessus  suffira  pour  concevoir  l’effet 


de  ces  Horloges.  Fa. 

f 

SONNETTE.  [Àrts  iuécaniques.)  Ou  donne  ce  nom  à  une 
machine  destinée  à  enfoncer  les  pieux.  Trois  pièces  de  bois  dis¬ 
posées  obliquement  en  forme  de  pyramide  triangulaire  tronquée 
à  peu  près  comme  pour  la  Gruê  (fig.  10,  pl.  7),  sont  liées  entre 
elles  par  deux  cnrayures  triangulaires  :  Tune,  nommée  est  la 
base,  et  porte  sur  terre;  l’autre ,  en  haut,  maintient  une  ou  deux 
fortes  poulies  en  fonte  ou  en  cuivre,  La  pièce  IIA,  appelée  ï'an» 
c/ter,  est  garnie  de  chevilles  servant  d’échelons  pour  monter  au 
sommet,  graisser  les  poulies,  etc.  ;  un  madrier,  nommé  motiioriy 
fretté  en  fer,  et  très  pesant,  a  deux  tenons  ou  oreilles  arrêtés 


avec  des  clefs  en  arrière  ,  et  servant  à  le  maintenir  vertical 
dans  ses  mouvemens,  il  glisse  entre  deux  montans  verticaux  à 
coulisse,  qui  sont  soutenus  par  les  deux  cnrayures.  Le  mouton^ 
est  destiné  à  frapper  sur  la  tête  du  pieu  qu’on  veut  enfoncer, 
comme  ferait  un  énorme  marteau.  Elevé  à  une  certaine  hauteur 
et  abandonné  à  lui-même,  il  frappe  en  tombant  sur  le  bout  du 
pilot. 

On  a  imaginé  plusieurs  espèces  de  sonnettes  ;  nous  décrirons 
particulièrement  les  deux  qui  sont  le  plus  en  usage,  sous  les 


noms  ,  l’une  de  sonnette  à  tiraude  ,  l’autre  th.'  sonnelte  d  déctir. 
Généralement,  quand  il  s’agit  de  faire  porter  au  pilotis  de  lourds 
fardeaux,  les  pieux  ont  de  25  à  32  centimètres  d’épaissein'  au 
milieu,  et  on  les  bat  avec  des  moutons  pesans  3  à  400  kilo¬ 
grammes  ,  en  soulevant  le  mouton  de  1  mètre  à  1  mètre  et  demi, 
avec  la  tiraude;  mais  pour  enfoncer  les  pieux  qui  doivent  sup¬ 
porter  une  grande  résistance,  on  se  sert  de  la  sonnette  à  déclic, 
qui  élève  un  mouton  de  6  à  700  kilogrammes  ,  à  /|  ou  5  mètres 

de  hauteur  au-dessus  de  la  tête  du  pieu. 

La  sonnette  d  tiraude  a  son  mouton  soulevé  directement  à  bras 


Djirde;  hopinies,  qui  chÿtcuu  tirent  une  çorde,  à  un  con\man-« 
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dément ,  pour  que  l’action  s’exerce  avec  simultanéité  et  en¬ 
semble.  Ces  cordes  se  réunissent  toutes  par  leur  bout  supérieur 
an  câi)lo,  qui  passe  sur  l’une  des  poulies  et  est  attaché  en  haut 
(lu  mouton.  Les  axes  des  deux  poulies  convergent,  afin  d’éviter 
la  perle  de  force  due  à  l'obliquité  des  bras  sur  le  câble.  Ordi¬ 
nairement,  on  se  sert  de  15  à  24  ouvriers,  pour  manceuvrer  la 
tiraiide,  et  d'un  ennniaur,  qui  conduit  la  machine.  On  donne  de 
de  25  à  30  coups  successifs  ,  ce  qu’on  appelle  une  volée ,  et  l’on 
prend  un  petit  repos.  Il  faut  3  minutes  pour  le  temps  d'une 
volée  et  du  repos,  ajoutés  ensemble.  Pour  suspendre  le  travail, 
le  chef  cric  au  renard,  et  tout  le  monde  arrête  et  reprend 
haleine. 

* 

La  sonnette  à  déclic  n’exige  guère  que  4  à  6  ouvriers  et  Ven- 
rayeur  ;  sa  dénomination  est  due  à  ce  que  le  mouton  est  enlevé 
par  l’intermédiaire  d’une  combinaison  de  rouages ,  et  qu’on  le 
rend  libre ,  au  moyen  d’un  déclic ,  quand  il  a  atteint  la  hauteur 
exigée.  Taiitfjl  c’est  le  mouton  lui-même  qui  se  dégage,  tantôt 
c’est  le  tambour,  sur  lequel  la  corde  est  enroulée,  qui  cesse 
d’être  retenu  par  la  force  motrice.  Cet  appareil,  imaginé  par 
31.  V  auvilliers,  est  généralement  préféré,  parce  qu’il  n’exige 
pas  des  moulons  aussi  pesans ,  ni  des  pieux  frettés ,  ni  des  équi¬ 
pages  massifs;  qu’il  se  déplace  facilement,  et  consiste  à  ajouter 
simplement  un  treuil  à  la  tiraude  ordinaire. 

Le  câble  s’enroule  autour  du  cylindre  D  (fig,  lü ,  pi.  34)  tour¬ 
nant  sur  scs  tourillons  A,  B;  une  roue  dentée  CD  est  fixée  à  ce 
cylindre  ;  elle  engrène  dans  un  pignon  P ,  qui  est  monté  sur 
l’arbre  carré  NN';  cet  arbre  peut  glisser  en  long  sur  ses  collets 
pour  désengreiicr  :  on  le  fait  tourner  avec  une  manivelle  double 
,  M31';  un  arrêt  r  est  aussi  fixé  an  carré  sur  l’arbre  NN';  un  levier 
L  basculant  sur  l’axe  O,  agit  tantôt  sur  le  pignon  P,  tantôt  sur 
l’arrêt  r,  et  par  son  mouvement  fait  engrener  ou  désengrener  le 
pignon  avec  la  roue.  Tant  que  l’engrenage  a  lieu,  les  ouvriers 
I  qui  manœuvrent  le.s  manivelles  font  enrouler  le  cable  sur  le  cy¬ 
lindre,  et  élèvent  le  mouton  :  mais  quand  le  levier  L  bascule  en 
poussant  l’arbre  pour  le  faire  glisser  sur  ses  collets,  le  pignon 
cesse  d’engrener,  et  le  treuil  devenant  libre,  est  entraîné  en  sens 
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contraire  par  le  poids  du  mouton,  qui  retombe  en  déroulant  le 
câble. 

Un  boulon  xy^  qui  est  attaché  au  châssis  du  treuil  par  une 
chaîne ,  passe  à  travers  les  rayons  de  la  roue ,  et  l’empêche  de 
tourner,  quand  on  veut  l’arrêter,  avant  que  le  mouton  ait  atleint 
sa  plus  grande  élévation. 

Le  levier  L  est  terminé  par  une  fourchette  qui  embrasse  la 
branche  NN^  servant  d’arbre  à  la  manivelle  ;  et  l’on  Toit  que  se¬ 
lon  que  ce  levier  pousse  eu  avant  ou  en  amère,  il  agit  pour 
presser  le  pignon  et  le  dégager,  ou  pour  l’engrener  au  contraire. 

M.  Hachette  cite  des  expériences  qui  prouvent  les  avantages 
de  la  sonnette  â  déclic  sur  celle  à  tîraude,  faites  avec  le  même 
mouton ,  dans  le  même  sol ,  avec  des  pieux  de  mêmes  dimen¬ 
sions,  enfoncés  â  refus  absolu  (c’est-à-dire  le  pieu  n’entrant  plus 
que  de  4  à  5  millimètres,  par  volée  de  30  coups  de  mouton , 
tombant  de  23  décimètres).  Il  a  trouvé  qu’en  zepréseiitant  par  1 
le  prix  de  la  journée  de  maneeuvre,  et  celle  de  renrimoiir  par  2, 
la  dépense  du  battage  d’un  pieu  par  la  liraude  était  d’environ 
15,3  J  taudis  qu’elle  se  réduisait  à  3,4  par  la  sonnette  à  déclic. 
D’autres  résultats  semblent  prouver  que  ce  nouveau  mécanisme 
réduit  la  dépense  à  environ  0,22  de  ce  qu’elle  est  par  l’ancionoe 
machine.  Fa, 

SONNETTES  D’AFPARTEMENT.  {Arts  mécaniqm^.)  Les 
petites  cloches  dont  on  se  sert  pour  appeler  les  domestiques  sont 
surmontées  d’une  pièce  ou  oreille,  qui  sert  à  les  tenir  à  la  main, 
ou  à  les  suspendre.  Le  plus  souvent,  on  fixe  cette  oreille  par  des 
vis  au  bout  d’une  lame  de  ressort ,  dont  l’autre  extrémité  est 
roulée  en  spirale  et  soudée  à  un  fort  cl.  i  qu’on  entre  dans  la 
muraille.  Un  lil  de  fer  fixé  à  ce  ressort  met  lu  sonnette  en  mou¬ 
vement  loi'squ’on  exerce  le  tirage;  l’élasLicilé  du  rcssoi  t  fait  os¬ 
ciller  la  sonnette  ,  ut  entretient  quelque  temps  le  mouvement  du 
battant  et  le  son  qu’il  produit.  Chaque  fois  que  la  direction  du  fîL 
est  forcée  de  changer,  on  fixe  au  mur  un  moave7n€nt;  c’est  un 
levier  coudé,  dont  le  coude  tourne  sur  un  clou  servant  d’axe, 
lequel  est  fiché  dans  le  mur.  Ce  mécanisme  n’exige  pas  de  plus 
amples  développemens  pour  être  compris.  Fa. 
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50UDE.  Ce  Hom  dérivé  de  celui  de  salicor,  plante  qui  fournit 
la  soude  naturelle,  désigne  un  oxide  formé  d*un  équivalent 
d'oxigéne  et  d^un  équivalent  de  sodium.  Dans  les  arts,  on  donne 
aussi  ce  nom  à  divers  produits  dans  lesquels  la  soude ,  parmi  des 
proporlious  variables  d’acide  carbonique  et  de  substances  étran¬ 
gères,  forme  la  substance  vénale. 

Nous  ne  dirons  rien  de  la  préparation  de  la  soude  naturelle, 
parce  qu’elle  est  la  même  que  celle  delà  potasse  dont  nous  avons 
pai'lé.  Elle  s’extrait  par  rîneinération  d’un  grand  iioinbrc  de 
plantes  marines  ou  qui  croissent  sur  les  bords  de  la  mer,  la  lixi- 

I- 

vialion  de  leurs  cendres  et  l’évaporation  à  siccité  on  la  crislalli- 
sation  des  liqueurs  qui  en  résultent. 

La  soude  factice,  en  raison  de  ses  usages  qui  sont  immenses, 
nous  occupera  seule.  Beaucoup  de  procédés  ont  été  sucuessive- 
meut  proposés  pour  sa  fabrication,  mais  tous  ont  échoué, 
excepté  un  seul  qu’on  doit  à  Leblanc  et  à  Diïé  et  qui  produit  au- 
joiu'd’hui  d’énormes  quantités  de  soude. 

Ce  procédé,  que  nous  allons  décrire,  sc  compose  de  deux 
parties  distinctes  :  Tune  a  pour  but  la  préparation  du  sulfate  de 
soude,  ut  déjà  quelques  Arts,  celui  de  la  verrerie  notamment, 
utilisent  directement  la  soude  du  sulfate;  l’autre  se  compose  de 
la  conversion  du  sulfate  de  soude  en  soude  brute.  Ou  pourrait 
considdrei'  encore,  comme  une  troisième  opération  distincte, 
le  rafllnage  delà  soude  brute,  et  comme  une  quatrième  fabrica¬ 
tion  ,  le  trailcnient  du  sel  de  soude  qui  en  résulte,  pour  en  obte¬ 
nir  le  carbonate  de  soude  cristallisé. 

Eu  effet ,  la  préparation  de  ces  quatre  produits  a  lieu  dans  des 

« 

ateliers  et  à  l’aide  d’ustensiles  particuliers.  Nous  décrirons  suc¬ 
cessivement  chacun  d’eux. 

Sulfate  de  soude  des  cylindres.  On  désigne  sous  ce  nom,  dans 
le  commerce,  le  sulfate  de  soude  fabriqué  dans  des  cylindres  eu 
fonte,  ou  décomposant  à  un  feu  gradué  le  sel  marin  par  80  cen¬ 
tièmes  de  son  poids  d’acide  sulfurique  concentré.  C’est  surtout 
dans  les  localités  où  l’acide  bydrochlorique  trouve  un  débouché 
facile,  que  l’on  donne  la  préférence  à  ce  mode  d’opérer  :  déjà 
nous  l’avons  décrit  à  l’article  Acii>e  iiYnaocHiOHiovE. 
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Nous  ajouterons  ici  qu’un  des  inconvéniens  de  cc  procédé  est 
de  donner  un  sulfate  impur,  contenant  beaucoup  de  fer.  L’acide 
hydrochlorique  qu’on  en  obtient  abondamment  [100  à  110 
pour  100  du  sel  employé),  est  aussi  fort  impur,  surtout  dans 
les  deux  ou  trois  premières  tourics  réfrigérantes.  Il  contient 
presque  toujours  du  sulfate  de  soude  du  fer,  de  l’acidc  sulfurique 
et  de  l’acide  sulfureux. 

Au  lieu  des  tampons  eu  fonte,  dont  nous  avons  indiqué  rem¬ 
ploi  dans  ce  même  article,  on  peut  se  servir,  pour  fermer  l’ou¬ 
verture  du  cylindre,  à  laquelle  s’adapte  l’ajutage  conduisant  au 
réfrigérant,  d’obturateurs  en  grès  dur,  ou  d’un  obturateur  formé 
de  briques  non  poreuses ,  que  l’on  assemble  en  les  serrant  forte¬ 
ment  à  t’aide  d’un  ciment  de  glaise  et  de  tessons  en  grès  piilvé- 
risé.  On  donne  généralement  de  plus  grandes  dimensions  qu’alors 
aux  cylindres  en  fonte  :  ils  ont  maintenant  18  j)ü.  de  diamètre 
intérieur,  et  5  pieds  de  long. 

Sulfate  de  soude  des  bastringues .  Ou  connaît  sous  ce  nom,  dans 
le  commerce,  le  sulfate  de  soude  préparé  dans  l’appareil  que 
nous  allons  décrire,  auquel  on  a  donné  le  noui  de  bastringue. 
Cet  appareil  se  compose  d’mi  fotir  A  réverbère ,  à  la  suite  duquel 
est  placée  une  chaudière  à  décomposer  le  sel  marin,  puis  un  ap¬ 
pareil  condensateur  qui  varie  suivant  qu’on  veut  recueillir  l’acide 
hydrochlorique,  ou  que  l’on  préfère  laisser  perdre  cct  acide,  en 
le  condensant  toutefois,  pour  éviter  les  dommages  qu’il  causerait 
à  la  végétation  des  alentours ,  s’il  se  répandait  dans  l’air. 

Lapl.  Jrts  chbnuiues^  fig.  9,  représente  l’appareil  des 

bastringues  propre  à  recueillir  l’acidc  muriatique.  Les  mêmes 
lettres  indiquent  les  mêmes  objets  dans  la  coupe  fig.  9,  l’éléva¬ 
tion  fig.  10  ,  et  la  coupe  lioriznntalc  fig.  11. 

A,  cendrier;  B,  grille  du  foyer;  C,  mur  de  séparation,  dit 
autel  du  foyer;  D,  sole  du  four  à  réverbère ,  construit  en  briques 
réfractaires  cimentées  à  joints  serrés  avec  l’argile  réfractaire  ,  ou 
terre,  d  ireusets.  Toutes  les  parois  et  la  voOte  F  de  cette  partie 
du  four  doivent  être  construites  avec  les  mêmes  soins  ;  F,  mur 
de  séparation  entre  le  four  ci-dessus  et  la  chaudière  à  décompo¬ 
sition;  G,  ouvreaux  par  lesquels  les  produits  de  la  combustion 
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passent  dans  la  seconde  partie  du  four;  H,  deuxième  capacité 
close,  dans  laquelle  est  adaptée  une  chaudière I  en  plomb,  à 
bords  relevés,  sans  soudure;  K,  une  voûte  en  briques  qui  re¬ 
couvre  cette  chaudière;  L,  ouverture  rectangulaire  fermant  en 
deux  parliés,  par  deux  obturateurs  JI,  M'  eu  bois  enveloppés 
de  ploml)  ;  N ,  conduit  par  lequel  passent  les  produits  de  la  com¬ 
bustion  du  foyer  B ,  et  les  vapeurs  dégagées  du  premier  four  D  , 
et  de  la  deuxième  partie  ou  chaudière  I ,  pour  se  rendre  dans  une 
chambre  en  briques  ü,  où  s’opère  un  premier  refroidissement. 
Les  gaz  et  vapeurs  passent  ensuite  dans  une  série  de  vingt  à 
vingt“ciaq  grandes  tourîes  P,  à  l’aide  de  larges  tubes  en  grès  Q 
(nous  n’avons  dessiné  que  les  deux  premières  et  la  dernière 
touries;  on  supposera  aisément  toutes  celles  intermédiaires  abso¬ 
lument  semblables);  R,  grande  cheminée  où  sc  rendent,  en 
définitive,  pour  s’exhaler  dans  l’air,  les  gaz  et  les  vapeurs  ;  un 
foyer  a,  pratiqué  au  pied  de  cette  cheminée,  sert  à  y  déterminer 
un  tirage  constant  ;  on  peut  éviter  la  dépense  du  combustible 
qu’il  faut  y  entretenir  enflammé,  en  introduisant,  dans  la  même 
cheminée,  le  conduit  de  la  flamme  d’un  four  à  soude  construite 


proximité.  Dans  ce  cas,  le  foyer  supplémentaire  a  ne  serait 
allumé  que  dans  les  niomens  d’interruption  du  four  à  soude. 

•  J. 

On  contîoit  que  le  long  appareil  réfrigérant  pouvant  suivre 
toutes  les  sinuosités  qu’on  veut  lui  faire  parcourir,  et  même  être 
ramené  près  du  point  de  départ,  il  sera  toujours  facile  de  choisir 
l’emplacement  le  plus  convenable  pour  la  cheminée,  et  surtout 
pour  le  four  à  soude,  qui,  pour  l’économie  de  la  main-d’œuvre, 
doit  être  peu  distant  du  four  à  sulfate. 

Si  l’on  n’a  pas  d’emploi  de  l’acide  liyilrochlorique,  que  pas 
conséquent  il  ne  convienne  pas  de  le  recueillir,  il  faut  cependant 
chercher  les  mfoyens  de  le  condenser,  afin  d’éviter  qu’il  sc  ré¬ 
pande  dans  l’air  et  aille  altérer  la  végétation  des  alentours  à  une 
grande  distance  ;  d’un  autre  côté,  il  est  impossible  d’affecter  une 
forte  dépense  à  celte  condensation  ,  puisque  la  fabrication  de  la 
soude  offre,  en  raison  de  la  grande  concurrence  ,  peu  de  bénéfice. 

Lue  foule  d’essais  ont  été  entrepris  pour  arriver  à  la  solution 
.  de  ce  problème  didicile,  et  d’autant  plus  important,  que  les  fa— 
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brîcants  de  soude  ont  eu  fréquemment  de  très  fortes  indemnités 
à  payer  uux  agriculteurs  dont  ils  détruisaient  la  récolte.  Nous  ne 
décrirons  ici  que  les  dispositions  qui  ont  plus  ou  moins  incom¬ 
plètement  atteint  le  but. 

Dans  les  fabriques  voisines  de  la  mer  ou  des  rivières,  on  est 
parvenu  à  condenser  assez  bien  les  vapeurs  acides ,  en  les  diri¬ 
geant,  au  soctir  du  deuxième  four,  dans  une  longue  et  large  con¬ 
duite  en  briques  cimentées  d’argile,  où  coule  constamment^  par 
une  légère  pente  (un  demi-pouce  par  toise),  une  nappe  d’eau; 
une  cheminée  d’appel  semblable  à  celle  décrite  cî-dessus, 
page  121  ,  cbaulîéc  directement,  ou  mieux  par  le  four  à  soude, 
enlève  à  une  grande  hauteur  les  gaz  et  vapeurs  non  condensés, 
afin  que ,  disséminés  sur  une  grande  étendue ,  ils  perdent  ce  qui 
leur  restait  d’action  nuisible.  Ces  constructions  sont,  au  reste, 
dispendieuses  d’entretien  et  de  réparation  totale. 

Une  autre  ciixonstance  locale,  qui  a  facilité  l’expulsion  à  peu 
de  frais  des  vapeurs  nuisibles,  c’est  le  voisinage  de  vastes  car¬ 
rières  abandonnées ,  dans  lesquelles  on  faisait  déboucher  l’issue 
de  la  cheminée,  ou  conduite,  au  sortir  du  deuxième  four. 

Lorsque  l’on  ne  peut  pas  profiter  de  ces  dispositions  locales 
particulières,  ou  a  recours ,  aujourd’hui,  à  la  construction  d’une 
longue  conduite  construite  en  murs  épais  de  moelloJis  calcaires  , 
et  remplie  de  semblables  moellons  plus  tendres  et  spongieux, 
superposés  ù  sec  ,  et  de  façon  à  laisser  entre  eux  beaucoup  d’io- 
terslices  libres.  Cette  conduite  aboutit  ù  une  cheminée  d’appel , 
disposée  comme  nous  l’avoiis  dit  page  121. 

Les  vapeurs  acides,  en  parcourant  tous  les  intervalles  entre 
les  pierres  calcaires  amoncelées  et  celles  des  parois  de  la  con¬ 
duite  ,  attaquent  le  carbonate  de  chaux,  Ibrment  de  l’hydro- 
chlorate  de  chaux  sohdile,  et  dégagent  de  l’acide  carbonique; 
la  plus  grande  partie  de  l’acide  hydrochlorique  peut  ainsi  Otre 
éliminée  avant  que  les  gaz  u’ai  ri  ventà  la  cheminée,  d’où  îb  sont 
lancés  par  le  tirage  dans  Tair  atmosphérique. 

Ce  mode  de  condensation,  assez  eificace,  olfrait  cependant 
d’assez  graves  iiiconvéniens  :  les  murs,  trop  promptement  atta¬ 
qués,  exigeaient  des  réparations  dispendieuses,  et  des  infiltra- 
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tions  de  liquide  acide  causaient  des  éboulemens  quelquefois  dan¬ 
gereux.  Après  avoir  essayé  de  garantir  les  parois  de  l’actioD  de 
Tacidc,  par  diverses  matières  ,  on  s’est  dernièrement  arrêté  à  la 
moins  coûteuse  de  toutes,  et  qui  paraît  bien  atteindre  le  but; 
c’est  le  marc  ou  résidu  du  lessivage  de  la  soude  brute.  (  V,  plus 
loin.)  Cette  matière,  appliquée  en  couche  épaisse  et  fortement 
tassée,  durcit  et  résiste  assez  loug-^teinps  ;  elle  ne  coûte  d’ailleurs 
rien,  puisqu’elle  était  généralement  rejetée  hors  des  fabriques, 
que  l’on  était  même,  en  quelques  endroits,  obligé  de  la  porter 
au  loin  dans  une  décharge  publique. 

On  dispose  dans  les  conduites  ainsi  enduites,  les  moellons 
tendi'cs,  de  la  manière  que  nous  l’avons  dit. 

Le  muriate  ou  hydrochlorate  de  chaux  qui  résulte  du  dernier 
mode  de  condensation  décrit  cî-dessus,  s’écoule  encore  dans  des 
lacs,  puisards,  ruisseaux  ou  rivières  ,  en  pure  perte  pour  les  fa- 
bricans;  cependant  ragriculture  L’obtenant  à  très  bas  prix,  pour¬ 
rait  en  tirer  un  paiti  avantageux  :  en  effet,  ce  sel ,  très  hygro¬ 
métrique  et  bon  stimulaul,  répandu  en  proportions  minimes  sur 
les  terrains  en  culture,  donne  une  grande  activité  à  la  végéta¬ 
tion.  Il  est  fort  à  désirer  que  des  essais  en  grand  sur  les  avan¬ 
tages  de  ce  sel,  les  détails  de  son  mode  d’emploi  le  plus  conve¬ 
nable,  vieiment  déterminer  et  répandre  son  usage  dans  nos 
campagnes.  Cette  question  intéressante  pour  les  manufacturiers 
et  les  agriculteurs,  serait  bien  digne  de  fixer  l’attention  des  So¬ 
ciétés  savantes,  qui  pourraient  hiiler  sa  solution  en  y  consacrant 
un  prix  sj 


if  ' V 


Peut-être  un  jour,  les  emplois  du  chlorure  de  chaux  plus  gé¬ 
néralisés  dans  récoüonue  doine.stique ,  ouvriront-ils  un  large 
débouché  aux  masses  énormes  d’acide  hydrochlorique  perdues 
en  ce  moment. 

Lu  des  îiiconvénlens  de  cet  appareil,  résulte  de  l’énorme 
quantité  de  vapeurs  acides  qui  se  répandent  dans  les  ateliers  et 
incommodent  loriement  les  ouvriers,  lorsqu’en  levant  les  deux 
obturateurs  M,  M’dela  chaudière  en  plomb,  on  lait  tomber,  à 
l’aide  de  râbles,  tout  le  mélange  pâteux  d’acide  et  de  sel  incom¬ 
plètement  décomposé,  sur  un  dallage  en  grès.  La  disposition 
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suivante,  fjuî  m*a  bîén  réussi  pour  un  appareil  en  petit,  offrirait, 
sans  doute  le  moyen  d’éviter  en  grand  cet  inconvénient  grave. 

La  fig.  12 ,  même  pl.  2/| ,  représente  isolée  la  deuxième  partie 
du  four,  à  laquelle  se  rapporte  la  disposition  ci-dessus,  vue  en 
coupe  et  en  élévation.  A,  bouche  du  four  au  niveau  de  la  sole  et 
fermée  par  deux  portes  superposées;  B,  chaudière  en  plomb 
percée  au  milieu,  vis-à-vis  et  près  la  porte  d’un  trou  circulaire  C 
dans  lequel  s’adapte  un  bout  de  tuyau  brasé  sur  le  fond  de  la 
chaudière,  à  la  Soudure  forte  ou  plomb  pur;  D,  voûte  soute¬ 
nant  la  sole  sur  laquelle  repose  la  chaudière;  cette  voûte,  en 
briques  dures  à  joints  très  serrés,  d’argile  réfractaire,  est  percée 
pour  laisser  passer  le  bout  du  tuyau  C  ;  l’espace  ou  chambre 
voûtée  E  est  garnie  à  son  fond  d’une  nappe  de  plomb  épaisse  r,  c,  r, 
à  bords  relevés;  la  devanture  de  celte  chambre  est  close,  à 
l’aide  d’une  barre  en  fer  doublée  de  plomb  GG,  soutenant  un 
petit  mur  en  briques  F;  2“ par  une  large  règle  en  bois  envelop¬ 
pée  de  plomb  Hll,  formant  le  quatrième  côté  de  la  nappe  de 
plomb,  dont  le  bord  est  rabattu  seulement  du  côté  de  cette  de¬ 
vanture;  1',  tampon  ou  obturateur  d’un  seul  morceau  de  plomb 
très  épais ,  servant  à  fermer  le  trou  C  dorant  l’opération  ;  un  peu 
de  glaise  foulée  sous  ses  bords  rend  cette  fermeture  hermétique 
et  maintenant  le  tampon  un  peu  soulevé,  laisse  une  prise  lacile 
pour  l’enlever  à  l’aide  d’une  pince,  lorsque  la  décomposition  est 
assez  avancée;  les  joints  que  laisse  la  règle  H,  se  bouchent  de 

r 

même  à  l  aide  d  un  peu  de  terre  argileuse. 

On  conçoit  facilement  l’effet  de  celte  disposition  :  lorsque  l’on 
veut  tirer  la  matière  du  four,  on  enlève  le  tampon  ,  puis,  à  l’aide 
d’un  râble ,  on  amène  successivement  toute  la  pâle  fluide  vers 
le  trou  ;  elle  tombe  sur  la  nappe  de  plomb  en  traversant  l’espace 
voûté  sans  que  la  vapeur  puisse  se  répandre  dans  l’atcUer. 
Lorsque  toute  la  matière  est  ainsi  retirée  du  four,  on  replace  le 
tampon,  on  charge  comme  à  l’ordinaire,  et  l’opération  recom¬ 
mence.  La  matière  tombée  et  étendue  sur  la  nappe  de  plomb, 
s’y  fige  en  refroidissant  ;  lorsqu’elle  est  assez  dure,  on  ôte  la  règle 
fermant  la  devanture  ;  à  l’aide  de  pinces  on  soulève  et  l’on  brise 
en  morceaux  le  sulfate,  on  le  retire  au  moyen  d’un  râble,  puis 
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on  replace  la  règle  UH,  qu’on  lutte  avec  de  la  glaise  comme  la 
première  fois. 

L’appareil  dans  toutes  ses  parties  et  avec  les  modifications 
adoptées,  étant  bien  compris  par  ce  qui  précède,  nous  allons 
indiquer  les  dosages  de  l’opération  et  sa  marche. 

Sel  marin . /tOO  kil.  )  Produit,  500  kil.  s)tlfate  de 
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soude  blanc  anhydre. 


Lorsque  Ton  traite  dans  cet  appareil,  comme  dans  les  cylin¬ 
dres,  le  sel  gemme,  il  est  indispensable  de  le  réduire  en  poudre 
fine,  que  l’on  passe  au  tamis,  afin  de  multiplier  les  points  de 
contact.  Celte  précaution  n’est  pas  indispensable  lorsque  l’on 
traite  du  sel  marin  (dît  des  irwraU  saiaiis] ,  les  cristaux  de  cette 
sorte  de  sel  résultant  de  lamelles  lâchement  agglomérées,  entre 
lesquelles  l’acide  sulfurique  peut  s’insinuer,  et  par  conséquent 
agir  sur  nue  surface  très  étendue;  on  charge  le  sel  dans  le  four 
deuxième  partie  du  plan)  ;  on  l’étend  en  une  couche  égale 
sur  toute  la  surface  du  fond  de  la  chaudière  en  plomb  ;  diverse 
alors  l’acide,  à  l’aide  d’un  entonnoir  en  plomb  (placé  à  l’instant 
sur  une  potence  en  dehors)  dont  la  douille  pénètre,  par  une  ou¬ 
verture,  au  travers  de  la  paroi  latérale  du  fourneau,  au-dessus 
du  fond  de  la  chaudière  ;  à  l’aîvle  du  râble  ,  ou  mélange  l’acide 
dans  toute  la  masse  de  sel;  ou  charge  la  première  partie  D  du 
four  avec  du  sulfate  en  morceaux  préparé  par  une  décomposition 
précédente  opérée  dans  la  chaudière  en  plomb,  puis  ou  active  le 
feu  après  avoir  clos  les  portes  latérales  S  et  L.  Plusieurs  fois, 
durant  le  cours  de  l’opération,  on  agite  avec  le  râble,  afin  de 
multiplier  les  points  de  contact.  J.’acide  sulfurique  peu  à  peu 
s’unit  à  la  soude  résuriant  de  la  combinaison  du  sodium  avec 
l’oxigéne  d’une  partie  de  l’cau;  le  clilore  uni  à  riiydrogène  se 
volatilise  â  l’état  d’acide  hydrochloriquc. 

L’action  de  l’acide  sulfonquc  devient  pins  vive  à  mesure  que 
la  température  s’élève;  raugnicntation  du  dégagement  de  la  va¬ 
peur  acide  l’indique  évidemment.  Dés  que  le  mélange,  bien 
également  opéré  partout,  cesse  de  dégager  aussi  abondathPieut 
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les  vapeurs,  qa*enfîn  i’étal  tle  fluidité  a  diminué  très  sensible¬ 
ment,  la  décomposition  est  assez  avancée  :  contînnée  plus  lonff- 
temps ,  il  deviendrait  impossible  de  faire  couler  le  sulfate  ;  le 
plomb,  trop  échauffé,  fondrait,  etc.,  etc.  Il  est  temps  de  tirer  la 
cuite,  soit  hors  du  four,  sur  les  dalles  en  ^ès  extérieures,  ce 
qui  offre  les  inconvéniens  signalés  plus  haut ,  soit  sous  rarche 
intérieure  E,  fig.  12,  en  soulevant  le  tampon  I  et  ramenant 
toute  la  matière  dans  le  trou  C*  On  remet  ensuite  les  choses 
dans  Tétât  primitif,  puis  on  fait  une  nouvelle  charge. 

D’un  autre  côté  le  sulfate  cassé  en  morceaux  que  Ton  a  étendu 
dans  la  deuxième  partie  H  du  four,  remué  de  temps  i\  autre , 
s’épure  en  raison  de  l’achèvement  de  la  réaction  de  Tacide  sul¬ 
furique  sur  le  sel  à  une  température  graduellement  élevée;  Ta¬ 
cide  hydrochlorique,  la  vapeur  d’eau,  se  dégagent;  quelques 
matières  organiques  qui  salissaient  le  sulfate  brut,  se  charbon- 
nent ,  brûlent  et  laissent  un  produit  plus  blanc  et  plus  pur. 

En  employant  du  sel  marin  de  belle  qualité ,  on  obtient  ainsi 
un  sulfate  contenant  à  peine  quatre  à  cinq  centièmes  de  matières 
étrangères. 

Les  vapeurs  d’eau  et  d’acide  hydrochlorique  mêlées  avec  le 
gaz  de  la  combustion  se  condensent  dans  les  grandes  jarres  en 
grès  du  premier  appareil  indiqué;  on  soutire  cet  acide  lorsque  les 
vases  sont  aux  trois  quarts  ou  aux  quatre  cinquièmes  pleins,  en 
ayant  le  soin  d’en  laisser  quelques  litres  pour  favoriser  la  con¬ 
densation  ultérieure. 

L’acide  hydrochlorique  ainsi  obtenu  ne  peut  atteindre  le 
maximum  de  densité,  en  raison  du  courant  qui  s’oppose  à  une 
condensation  plus  complète  et  de  la  vapeur  d’eau  qui  raccom¬ 
pagne  ;  il  est  généralement  plus  pur  que  Tacide  recueilli  û  la 
suite  de  Tappareil  à  cylindres  (1)  ;  il  est  même  presque  complè- 

(1)  Lorsque  cet  acide  ne  marquant  que  17  à  10"  à  l’aréomètre  Bamné, 
on  veut  le  porter  à  21* ,  afin  de  le  vendre  plus  facilement ,  il  arrive  souvent 
que  Ton  y  ajoute  de  l’acîde  sulfurique.  La  fraude  est  facile  à  reconnaître  ;  il 
BuCfit  d’étendre  l’acide  hydrochlorique  d’eau ,  et  d’y  ajouter ,  jusqu’à  cessa- 
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tement  exempt  de  fer,  lorsque  l’on  ne  se  sert  pas  de  plaques  eii 
fonte  pour  recouvrir  ïa  chaudière  î  en  plomb  et  soutenir  la  ma- 
ponnerie  au-dessus.  Les  briques  très  cuites  CCT’mWej ,  le  grès  dur 
même ,  ainsi  que  les  plaques  en  fonte,  ne  résistent  pas  fort  long¬ 
temps  à  l’action  corrosive  de  la 'vapeur  acide;  c’est  une  des 
causes  de  dépenses  assez  lourdes  dans  cette  rabrîcatîon. 

Ainsi  que  nous  l’avons  dit,  les  autres  dispositions  dés  réfri- 
gêrans  n’ont  pour  but  que  d’évacuer  l’acide  aux  moindres  frais 
et  inconvéniens  possible. 

Espérons  que  l’emploi  plus  étendu  du  chlorure  de  chaux , 
l’application  de  rhydrochloratc  de  chaux  à  l’agriculture,  vien¬ 
dront  éviter  la  déperdition  énorme  cpii  se  fait  actuellcnient  de 
cet  agent  utile ,  et  les  inconvéniens  toujours  plus  ou  moins 
graves  qui  accompagnent  cette  déperdition. 

Pour  convertir  le  sulfate  de  soude  en  soude  plus  ou  moins 
carbonatée,  voici  comment  on  opère  :  le  snlface  de  soude  dès 
cylindres  ou  des  bastringues  est  pulvérisé  dans  un  Motrnîs  d 
meules  verticales  en  fonte,  puis  passé  dans  un  tamis  en  toile  mé¬ 
tallique  de  cuivre,  dont  les  mailles  offrent  des  ouvertures  de  2 
lignes  environ. 

D’un  autre  côté,  on  pulvérise  (1)  et  l’on  tamise  de  même  du 
poussier  de  charbon  (2)  ou  de  la  bouille.  La  première  de  ces 
substances  est  généralement  préférée  par  les  manufacturiers . 
lorsque  la  soude  qu’ils  fabriquent  doit  être  employée  par  les 
blanchisseurs  à  l’état  brut;  dans  ce  cas ,  il  convient  d’ajouter  au 
mélange  environ  un  dixième  du  poids  du  charbon,  en  morceaux 


lion  de  précipité,  de  la  solution  d’hyJroclilorate  de  baiyte  :  le  précipité 
fornié,  recueilli  sur  un  filtre  et  pesé,  indique  ta  proportion  d’acide  sulfu¬ 
rique. 

(1)  Dans  plusieurs  fabriques  où  l’on  n'a  pas  de  moulin  ,  on  écrase  les  ma¬ 
tières  avec  de*  battes  en  bois  garnies  de  caboches  en  fer. 

(2)  On  nomme  poussier  le  charbon  en  poudre  grossière  et  menus  frag- 

meiis  ,  qui  se  trouve  au  fond  des  magasins  ou  des  bateaux  dont  on  a  enlevé 
1»  gios  charbon. 
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assez  volumineux  pour  que  la  plus  grande  partie  échappant  à  la 
combustion  y  restent  engagés  dans  la  pâle  de  la  soude  brute ,  et 
lui  donnent  l’apparence  à  laquelle  sont  habitués  les  consomma¬ 
teurs.  Ces  fragmens  concourent  à  faciliter  Taccès  de  Tair,  la  di¬ 
vision,  et  par  suite  le  lessivage  de  la  soude. 

On  emploie  dans  le  même  but,  pour  préparer  la  soude  brute 
dite  des  blanchisseurs^  du  sulfate  de  soude  retenant  encore  10  -X 
12  pour  100  do  sel  marin  non  décomposé.  Ce  sel  facilite  le  dé¬ 
litement  de  la  soude  brute  à  l’air  humide  ;  clic  se  réduit  ainsi 
spontanément  en  poudre,  et  son  lessivage  peut  se  faire  aisément 
sans  recourir  à  une  pulvérisation  mécanique. 

On  préfère,  comme  plus  économique,  la  houille  au  charbon 
de  bois,  partout  où  la  soude  brute  doit  être  employée  a  la  la- 
brication  des  sels  de  soude  ou  du  savon. 

On  pourrait,  ce  me  semble,  réunir  les  avantages  des  deux 
procédés  dans  l’application  spéciale  au  blanchissage  du  linge,  et 
obtenir  l’apparence  commerciale  voulue,  eji  ajoutant  à  la  houille 
pulvérisée  très  fin,  un  cinquième  de  son  poids  de  charbon  de 
bois  en  morceaux. 

D’un  autre  côté,  on  se  procure  de  la  craie  le  plus  possible 
exempte  de  sable  et  même  d’argile.  Pour  s’assurer  de  cette  qua¬ 
lité,  on  en  délaie  10  grammes  dans  un  excès  d’acide  hydrochlo- 
rique;  on  ajoute  de  l’ammoniaque  en  excès,  puis  on  filtre,  on 
évapore  à  sec  et  l’on  redissout  :  la  craie  qui  ,  dans  cetic  opéra¬ 
tion  d’essai,  laisse  le  moins  de  résidu,  est  celle  qu’on  doit  pré¬ 
férer.  On  la  fait  dessécher  par  la  cbalcnr  perdue  de  la  cheminée 
ou  de  l’extrados  de  la  voûte  du  four,  puis  on  la  réduit  en  poudre 
fine  tamisée. 

Les  matières  premières  élant  ainsi  préparées,  on  les  mélange 
dans  les  proportions  suivantes  : 


Sulfate  de  soude.  . 

(Iraie . 
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La  quantité  de  sulfate  indiquée  suppose  que  çç  sel  est  à  peu 
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près  sec  et  pur,  comme  celui  des  Ijaslring;iicj ,  qui  ne  contient 
que  2  i\  4  pour  100  de  matières  étrangères  :  on  mettrait  une  pro¬ 
portion  d’autant  plus  forte  qu’il  serait  plus  impur.  Ainsi,  le  sul¬ 
fate  des  cytùxdres,  qui  ne  représente  que  78  à  80  pour  100  de 
sulfate  pur,  doit  être  employé  dans  la  proportion  de  125  au  lieu 
de  100, 

Les  matières ,  mélangées  bien  exactement  à  la  pelle  ,  sont 
prêtes  à  être  chargées  dans  le  Four  d  réverl/ire.  Une  particularité 
remarquable,  que  nous  avons  annoncée  relativement  à  celui-ci, 
consiste  dans  la  forme  de  la  sole  et  dc.s  parois  qui  la  circonscri¬ 
vent;  il  importe  beaucoup  qu’au  lieu  d’être  rectangulaire,  ainsi 
qu’on  les  construisait  dans  l’origine,  clic  soit  elliptique.  L’an¬ 
cienne  forme  laissait  mal  cliaufîées  et  incomplètement  décom¬ 
posées  les  matières  accumulées  dans  les  angles ,  où  d’ailleurs  les 
outils  jieuvcnt  difficilement  les  atteindre  pour  les  remuer. 

Une  autre  disposition  importante  est  celle  du  cadre,  dans  le¬ 
quel  on  coule  la  soude  cuite  au  point  convenable;  ce  cadre  doit 
être  large  et  peu  profond,  afin  que  le  refroidissement  ait  lieu 
promptement.  ^ 

La  lig.  15,  pL  24  des  ^drts  cfthmqticSf  fera  sulTisammcnt  com¬ 
prendre  les  détails  de  celte  construction,  par  deux  coupes  et  les 
élévations  des  deux  faces  principales,  les  faces  opposées  n’ayant 
aucun  percement. 

A,  cendrier;  B,  foyer;  C,  voûte  en  briques  réfractaires;  D, 
sole  en  mêmes  briques;  E,  mur  de  séparation,  dit  autel ^  entre 
le  foyer  et  le  four;  ce  mur  exige  la  meilleure  qualité  de  briques 
réfractaires,  car,  chaufie  fortement  sur  trois  faces,  il  éprouve 
une  température  plus  élevée  que  les  autres  parties  du  four;  F, 
porte  du  foyer;  G  ,  porte  du  cendrier;  IF,  porte  latérale  au  ni¬ 
veau  do  la  sole;  I,  porte  au  même  niveau,  au  bout  opposé  au 
l'oy'er;  J,  naissance  des  deux  cnibrancbeincns  de  la  cheminée, 
qui  vont  sc  réunir  dans  nn  seul  corps  K  ;  L,  rouleau  mobile 
tournant  sur  son  axe  dans  deux  fourche Itcs  scellées  dans  la  de¬ 
vanture  du  fotïr;  ce  rouleau  sert  à  faciliter  les  moiivcinens  des 
longs  et  lourds  ustensiles  (râbles  et  ralissoirs)  avec  lesquels  on 
?  remue  ,  puis  on  lire  la  soude;  M,  cadre  en  tôle  de  G  pouces  de 
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haut,  posé  sur  une  plaque  en  fonte,  et  servant  à  recevoir  et  con¬ 
tenir  la  soude  coulée  hors  du  four. 

Lorsqu’il  s’agit  d’une  première  opération,  on  fait  chauffer  le 
four  très  graduellement,  en  élevant  la  température  jusqu’à  ce 
que  toutes  les  parois  soient  portées  au  rouge  vit^  alors  on  ouvre 
la  porte  latérale,  et  l’on  enfourne  par  celle-ci,  en  jetant  le  mé¬ 
lange  à  la  pelle  à  deux  hommes,  tandis  qu’un  troisième  l’étend 
en  couche  régulière  sur  toute  la  sole ,  à  l'aide  d’un  râble  P,  qui 
agit  en  allant  et  venant  dans  toute  la  longueur  du  four,  appuyé 
sur  le  rouleau  L. 

Il  est  utile  de  clore  en  partie  le  registre  R  de  la  cheminée 
pendant  le  chargement  du  four,  afin  d’éviter  qu’un  fort  tirage 
n’entraîne  en  poussière  une  partie  du  mélange  au  dehors. 

Dès  que  le  mélange  est  étendu,  on  ferme  les  portes,  on  ouvre 
le  registre ,  et  on  laisse  la  matière  s’échauffer  par  son  contact 
avec  la  sole  en  dessous,  et  en  dessus  par  la  réverbération  de  la 
flamme;  elle  commence  à  s’agglomérer  à  la  superficie  :  alors  on 
remue  de  temps  à  autre  lentement  avec  le  râble,  de  manière  à 
renouveler  les  surfaces  et  à  faire  pénétrer  la  chaleur,  sans  don¬ 
ner  de  secousses  qui  feraient  élancer  et  entraîner  dans  la  che¬ 
minée  une  partie  de  la  poudre  ;  peu  à  peu  l’agglutination  gagne, 
et  toute  la  matière  devient  pâteuse;  bientôt  des  bulles  de  plus 
en  plus  multipliées  de  gaz  oxide  de  carbone  se  dégagent,  et  brû¬ 
lent  au-dessus  de  la  surface  du  mélange  avec  le  gaz  hydrogène 
sulfuré  et  carboné  provenant  de  la  décomposition  de  l’eau  ou  de 
la  houille.  Il  faut  alors  brasser  continuellement  la  matière,  afin 
que  la  calcination  ne  soit  pas  trop  forte  dans  les  parties  fondues; 
la  pâte  devient  de  plus  en  plus  fluide,  les  jets  de  flamme  sont 
moins  nombreux,  enfin  ils  cessent;  alors  la  soude  étant  bien 
homogène  et  partout  également  fluide,  on  se  hâte  de  la  tirer  hors 
du  four  à  l’aide  d’une  large  racloire  O,  que  le  rouleau  L  permet 
de  pousser  aisément  au  bout  de  la  sole,  près  du  mur  ou  autel. 
La  matière  fondue  coule  entre  le  rouleau  et  la  paroi  extérieure 
du  four,  revêtue  d’une  plaque  en  fonte  verticale,  sur  la  plaque 
horizontale  où  elle  s’étend,  se  moule  arrêtée  par  le  cadre,  et  se 
fige  promptement  en  un  pain  très  dur,  de  6  pouces  d’épaisseur. 
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A  peine  le  four  est-il  vide ,  que  t*on  recommence  une  deuxième 
opération ,  en  le  chargeant  de  nouveau  comme  la  première  fois. 
Ce  travail  doit  continuer  jour  et  nuit  sans  interruption,  de  même 
que  les  fours  à  sulfate,  jusqu’ î\  ce  que  des  réparations  indispen¬ 
sables  forcent  d’arrêter. 

L’opération  ayant  été  bien  conduite,  le  produit  obtenu,  s’il 
est  destiné  aux  blanchisseurs ,  et  par  conséquent  fabriqué  avec 
du  sulfate  contenant  9  à  12  pour  100  de  sel  marin,  et  un  dixième 
de  charbon  de  bois  en  morceaux,  doit  marquer,  à  I’Alcahmètke, 
de  31  à  33%  tandis  que  la  soude  fabriquée  avec  du  sulfate  plus 
pur  et  du  charbon  entièrement  en  poudre  fine,  plus  riche  en  al¬ 
cali  réel,  marque  de  AO  îi  Les  sulfures  exigeant  pour  leur 
saturation  une  quantité  d’acide  proportionnée  à  l’alcali  qu’ils 
contiennent,  mais  ne  pouvant  agir  dans  les  applications  de  la 
soude  comme  de  l’alcali  libre,  donnent  un  titre  inexact  :  en  effet, 
dans  le  ralTi nage  de  la  soude  brute,  ces  composés,  convertis 
spontanément  comme  par  une  longue  exposition  à  l’air,  en  sul¬ 
fates,  sont  perdus, 

A  la  vérité ,  la  soude  récemment  préparée  agit  dans  le  blan-» 
chissage  même  par  les  sulfures  et  les  sulfites,  et  dans  l’art  du 
Savonnier,  les  sulfures  sont  utiles  pour  donner  à  la  marbrure 
les  nuances  voulues. 

Dans  la  fabrication  de  la  soude,  les  essais  ou  tâtonnemens 
ont  révélé,  a  MM.  Leblanc  et  Dizé,  les  proportions  exactes  dont 
une  théorie  assez  épineuse  est  venue  plus  tard  expliquer  la  con¬ 
venance. 

Voici  le  dosage  employé  par  eux,  et  les  produits  obtenus  : 

1009  sulfate  de  soude  sec  ; 

1000  craie  J 
550  charbon. 

2550  mélange  employé  j 

1530  soude  brute  obtenue; 

900  carbonate  de  soude  cristallisé,  provenant  de  celle-ci; 

1000  résidu  iusoluble  laissé  par  la  soude  brute. 
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Soude  RArFisÉE.  [Potasse  de  Javelle ^  sel  de  soude ,  soude  blanche, 
petite  potasse potasse  factice,  sel  caustique,  cristaa.ic  de  soude,  car¬ 
bonate  cristallisé,  carbonate  sec.  )  On  connaît,  dans  le  commerce, 
les  produits  du  raffinage  delà  soude  brute  sous  ces  divers  noms, 

dont  plusieurs  sont  synonymes.  Le  raffînage  de  la  soude  est  une 

•% 

opération  fort  simple,  puisqu’elle  se  borne  à  lessiver  la  soude 
brute ,  rapprocher  la  solution ,  dessécher  et  calciner  le  produit 
salin  obtenu;  elle  présente  cependant  quelques  difficultés,  en 
raison  de  la  forme  plastique  du  marc  ou  des  matières  insolubles , 
forme  qui  s’oppose  à  la  pénétration  de  l’eau. 

On  épuise  les  soudes  brilles  des  sels  solubles  qu’elles  contien¬ 
nent,  par  deux  procédés,  le  touillage  et  la  filtration. 

Ces  modes  d’opérer  exigent  une  pulvérisation  préalable  ;  elle 
s’effectue  spontanément  par  un  délitement  ù  l’air,  relative¬ 
ment  aux  soudes  des  blanchisseurs  ;  mais  celles  que  l’on  fa¬ 
brique  pour  le  raffinage  résistent  à  cette  influence;  on  les 
concasse  d’abord  à  coups  de  merlin  sur  une  aire  en  pavés 
durs,  puis  on  les  broie  dans  un  moulin  à  meules  verticales 
en  fonte;  on  les  passe  dans  un  tamis  métallique  de  fort  fil  de 
fer;  les  grabauts  ou  grugeons  sont  passés  une  deuxième 
fois  sous  les  meules,  seuls  ou  mélangés  avec  de  nouveaux  frag- 
mens  de  soude. 

Le  procédé  par  touillage  a  été  décrit  exactement  et  dans  tous 
ses  détails,  par  ordre  du  Comité  de  Salut  public,  d’après  1rs 
dispositions  de  l’atelier  du  sieur  Loyseî, 

L’épuisemement  des  soudes  brutes  par  touillage  se  fait  en 
délayant  la  soude  tamisée  dans  environ  quatre  fois  son  poids 
d’eau ,  laissant  déposer  pendant  une  heure  et  demie ,  et  decan¬ 
tant  par  un  ajutage  soudé  à  la  caisse  en  plomb  doublée  de  boi.s, 
dans  laf[uelle  on  opère.  Cet  ajutage,  placé  au-dessus  du  ni¬ 
veau  que  doit  occuper  le  dépôt,  laisse  écouler  tout  le  liquide 
clair. 

Afin  d’obtenir  des  solutions  plus  fortes  qui  exigent  moins  de 
combustible,  et  d’un  autre  côté  d’épuiser  le  mieux  possible  les 
résidus  insolubles ,  les  touillages  se  fout  par  batteries  de  quatre 
caisses  et  par  bandes .  comme  chez  les  salpétriers ,  c  est-A-dire 
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que  iVau  pure,  versée  d’abord  sur  le  marc  le  plus  épuisé,  passe 
successivement  sur  les  marcs  de  plus  en  plus  ricbes,  jusqu’à  la 
quatrième  caisse,  où  elle  sert  à  délayer  de  la  soude  non  encore 
lavée  ;  celle-ci ,  à  son  tour,  est  successivement  touillée  par  des 
eaux  de  lavage  de  plus  en  plus  faibles,  jusqu’à  la  quatrième  fois, 
où  elle  reçoit  enfin  de  l’eau  pure.  Après  ce  dernier  lavage,  on 
rejeltc  le  marc. 

Par  suite  de  ce  mode  d’opérer,  on  n’évapore  que  les  solutions 
qui,  successivement  chargées,  sortent  du  lavage  de  la  soude 
neuve,  et  l’on  ne  rejette  que  les  marcs  qui,  lavés  successive¬ 
ment  par  des  solutions  de  plus  en  plus  faibles,  ne  sont  rejetés 
qu’aprés  avoir  été  épuisés  par  un  quatrième  touillage  à  Peau 
pure. 

On  peut  obtenir  ainsi  des  solutions  à  évaporer  ayant  toutes 
18  à  20*,  et  tandis  que  l’eau  soutirée  des  marcs  à  rejeter  ne 
donne  plus  qu’un  degré  à  raréomètre.  " 

On  applique  encore  le  mode  de  lavages  par  bandes  àPépiiiso- 
ment  des  soudes  par  filtration ,  en  sorte  que  les  solutions  se  char¬ 
gent  de  plus  en  plus  d’un  filtre  sur  l’autre,  et  les  marcs 
s’épuisent  de  plus  en  plus,  en  recevant  des  solutions  de  plus  en 
plus  faibles ,  et  enfin  de  l’caii  pure. 

Une  toile  humide  étant  tendue  sur  la  grille  en  bois,  on  la 

recouvre  d’une  couche  régulière  de  5  pouces  d’épaisseur  de 

11 

soude  eu  poudre  humectée ,  légèrement  tassée  ;  on  fait  arriver 
un  filet  d’eau  sur  une  toile  de  18  pouces  carré,  étendue  au 
milieu  du  filtre,  afin  d’éviter  que  le  niveau  de  ta  couche  de 
soude  ne  se  dérange  :  au  reste,  au  fur  et  à  mesure  que  la  poudre 
se  mouille ,  on  racle  légèrement  la  surface,  afin  d’entretenir  toute 
la  superficie  bien  plane  ;  on  laisse  couler  l’eau  ou  la  solution 
servant  au  lavage,  de  manière  à  ce  qu’elles  occupent  une  hau¬ 
teur  d’un  pouce  au-dessus  de  la  couche  de  soude  ;  de  temps  à 
autre  on  examine  l’étal  de  la  surface,  afin  que  s’il  s’était  formé 
des  pertuis  ou  fausses  voies,  on  pût  les  reboucher  en  passant  la 
racloire  au-dessus. 

L’épuisement  des  soudes  brutes  par  filtration  donne  des  so¬ 
lutions  plus  chargées  ;  elles  peuvent  être  constamment  obtenues 
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de  22  à  24%  tandis  que  les  dernières  eaux  de  laTage  coulent 
de  O*»  ou  à  un  quart  de  degré. 

De  quelque  façon  que  le  layage  des  soudes  s’opère ,  soit  par 
touillage,  par  filtration  ou  par  circulation,  il  importe  de  ne  se 
servir  que  d’eau  et  de  solutions  froides  ou  tièdes.  Si  l’on  y  em¬ 
ployait  de  l’eau  ou  des  solutions  bouillantes,  on  favoriserait  la 
solution  et  les  réactions  des  sulfures  decliaux,  et  l’on  obtien¬ 
drait  des  lessives  sulfurées. 

Il  reste  toujours  dans  les  marcs  de  soude  des  parties  solubles 
non  enlevées  par  les  lavages  ;  on  en  a  la  preuve  dans  les  abon¬ 
dantes  efflorescences  qui  se  produisent  il  la  surface  de  ces  marcs 
exposés  à  l’air. 

Les  marcs  de  soude  qui,  répandus  en  très  minime  quantité, 
employés  comme  stimulant  de  la  végétation,  nous  semblent 
offrir  quelques  avantages,  ont  au  contraire  empêché  la  crois¬ 
sance  des  herbes,  placés,  soit  sous  le  sable  des  allées  de  jardin , 
soit  sous  les  pavages  des  cours,  en  couche  de  2  à  o  pouces  d’é¬ 
paisseur. 

Les  solutions  de  soude  de  17  à  24°  obtenues  par  touillages  ou 
filtration,  sont  rapprochées  dans  une  batterie  de  cinq  ou  six 
chaudières  larges  et  peu  profondes. 

Au  fur  et  à  mesure  que  k  sous -carbonate  de  soude  se  précipite 
avec  des  proportions  variables  de  sulfate  de  soude,  de  chlorure 
de  sodium,  dans  la  chaudière,  on  le  pêche  à  l’écunioirc,  on  le 
met  égoutter  sur  un  plan  incliné,  au  niveau  des  bords  de  la 
chaudière  et  doublé  d’une  feuille  de  plomb  qui  ramène  les  so¬ 
lutions  d’égout  dans  la  chaudière.  Ce  sel  est  'msuîte  étendu  sur 
une  nappe  de  plomb ,  où  il  continue  de  se  carbonater  au  lur  et  à 
mesure  qu’on  l’y  entasse. 

Le  carbonate  de  soude  est  ensuite  porté  dans  un  four  à  ré¬ 
verbère  chauffé  au  coke  très  modérément,  dans  les  premiers 
xnomens  de  la  calcination,  afin  d’éviter  du  l’agglomérer  en 
masses  plus  ou  moins  volumineuses,  et  en  croûtes  adhérentes 
sur  la  sole;  il  est  important  de  remuer  constamment,  afin  de 
renouveler  les  surfaces;  enfin,  lorsque  le  dessèchement  semble 
complet, on  chauffe  plus  fortement,  afin  de  faire  rougir  le  sel, 
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et  de  brûler  quelques  matières  organiques  qui  le  saliraient. 

Lorsque  le  sel  est  suffisamment  sec  et  blanchi,  ce  que  Ton 
reconnaît  en  en  retirant  et  faisant  refroidir  une  très  petite  quan¬ 
tité,  on  tire  toute  la  fournée ,  qu’on  laisse  refroidir  sur  un  plateau 
en  tôle  avant  de  l’embarriller. 

On  recharge  le  four  après  avoir  laissé  diminuer  un  peu  la 
température,  et  Ton  recommence  une  autre  opération. 

La  soude  raffinée  obtenue  ainsi  est  connue  dans  le  commerce 
sous  les  noms  de  sel  de  soude  ^  soude  raffinée ,  sous-carbonate  de 
soude,  etc.  Dès  les  premiers  temps  qu’on  la  prépara  dans  la  fa¬ 
brique  de  M.  Payen,  elle  fut  connue  sous  le  nom  àe  potasse  de 
Javelle  et  petite  potasse  }  les  blanchisseurs  l’appellent  encore  quel¬ 
quefois  de  ce  dernier  nom.  C’est  surtout  dans  le  Blanchi mest 
des  toiles,  le  Blanchissage  du  linge ,  les  Teintures,  la  fabrication 
du  Verre  d vitres,  de  la  gobletterie  et  des  Glaces,  que  l’on  em¬ 
ploie  le  sel  de  soude  ;  dans  toutes  ces  applications  et  diverses 
autres,  il  a  été  substitué  avec  avantage  à  la  potasse  ;  celle-ci  et  les 
sels  qu’elle  forme  sont  presque  exclusivement  réservés  pour  la 
préparation  du  salpêtre  (  Voy.  Nitrate  de  potasse),  des  Cristaux, 

des  Savons  mous ,  du  Chlorate  de  potasse  et  de  quelques  pro- 

■ 

duils  de  moindre  importance. 

Sel  de  soude  caustique.  On  donne  ce  nom  à  la  soude  rendue 
caustique  dans  le  raffinage  :  après  avoir  obtenu  les  lessives 

V 

comme  nous  l’avons  indiqué ,  on  les  fait  cliauffer  dans  une  chau- 
dièrej  dès  qu’elles  sont  presque  bouillantes,  on  y  ajoute  la 
moitié  du  poids  du  sel  sec  qu’elles  représentent  de  chaux  (préa¬ 
lablement  éteinte  en  bouillie  épaisse);  lorsque  celle-ci  est  bien 
délayée,  on  fait  couler  tout  le  liquide  trouble  dans  mi  bassin,  où 
il  dépose  tandis  que  l’on  recommence  une  deuxième  opéra¬ 
tion.  Le  liquide  clair  est  évaporé  à  siccité  dans  une  chaudière 
en  fonte ,  puis  séché  et  calciné  avec  précaution  au  four  à  réver¬ 
bère,  et  expédié  en  barils  de  bois  blanc  bien  clos. 

La  chaux  déposée  est  lavée  par  touillages  et  décantations;  les 
eaux  de  lavages  servent  à  répiiiscment  des  soudes  brutes. 

Le  sel  de  sonde  caustique  est  préféré  par  quelques  blanchis¬ 
seurs,  auxquels  il  évite  l’embarras  de  camiiquer  ciix-mèmcs  ;  il 
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se  Tend,  comme*  tontes  les  yariétés  de  soudes,  au  degré  de 
rAtcALiMÈTRE ,  et  loujouFS  plus  chcr  de  5  à  10  centimes  le  degré. 

Il  sert  encore  à  la  préparation  de  la  Potasse  factice. 

♦ 

Le  sel  de  soude,  comme  la  soude  brute,  à  degré  alcalimé- 
trique  égal,  produisent  dans  le  blanchissage  un  effet  plus  grand 
que  la  potasse;  divers  résultats  pratiques  me  portent  à  estimer  la 
différence  à  un  cinquième.  Ainsi,  les  blanchisseurs  font  une 
aussi  bonne  lessive  avec  10  kilogrammes  de  sel  de  soude  caus¬ 
tique  i  60°,  qu’en  employant  une  même  quantité  de  potasse 
il  72°,  la  causticité  étant  d’ailleurs  la  même. 

IjCssive  caustique.  On  nomme  ainsi  une  solution  de  soude  em¬ 
ployée  pour  faire  lï  froid  les  S kYO-as  phannaceutiques  el  quelques 
Savons  de  toilette.  Voici  comment  on  opère  :  on  fait  dissoudre, 
avec  une  quantité  d’eau  suflisantc  pour  que  la  solution  marque 

10°  à  l’aréomètre  Baume,  du  sel  de  soude  bien  riebe  et  blanc, 
■ 

ou-  des  cristaux  de  soude;  on  y  ajoute  autant  de  centièmes  de 
chaux  que  l’alcali  employé  représente  de  degrés  alcalimétri- 
ques  (1);  on  fait  bouillir  le  mélange  pendant  un  quart  d’heure, 
on  laisse  reposer,  puis  on  fait  évaporer  rapidement  le  liquide 
clair  jusqu’il  ce  qu’il  marque  36“  à  l’aréomètre  de  Baume. 

On  laisse  alors  refroidir  et  déposer,  puis  on  met  en  bouteilles 
ou  tourilles  en  grès  ou  en  verre. 

Pour  s’assurer  de  la  bonne  qualité  de  la  lessive  caustique,  ou 
eu  met  un  peu  dans  un  verre  à  expérience,  et  l’on  y  verse 
quelques  gouttes  d’acidc  sulfurique  étendu  de  5  à  10  parties 
d’eau  ;  il  ne  doit  pas  se  produire  d’effervescence. 

Ci'istaus  de  soude ,  carbonate  cristallisé.  On  connaît  sous  ces 
noms,  dans  le  commerce,  le  carbonate  de  soude  cristallisé  ; 
voici  comment  ou  l’obtient  ordinairement  :  on  fait  dissoudre 


(I)  Aiosî,  pour  -iOO  kilogrammes  Je  ciislûuxde  soude  k  34",  on  emploiera 
34  kilogi'animos  de  chaux  vive  et  sèche  ;  pour  autant  de  sel  de  soude  à  SO  , 

on  emploiej’a  80  kilogrammes  de  chaux* 

Il  est  itidîspensabte  de  bien  éicindre  la  chaux  avant  de  l’ajouter  à  la  solu- 
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dans  Teau ,  portée  préalablement  à  rébulHtion  dans  une  chaü- 
dière  en  cuivre ,  le  sel  de  soude  le  plus  blanc  et  riche  du  com¬ 
merce. 

Lorsque  la  solution  marque  30”  à  raréomètre  Baume,  on 
opère  une  sorte  de  clarification  en  y  ajoutant  un  demi -mil¬ 
lième  de  chaux  vive,  que  Ton  délaie  bien  dans  toute  la  masse  , 
puis  on  laisse  refroidir  et  déposer;  dès  que  la  température  du 
liquide  est  descendue  à  60  6u  70®,  on  tire  au  clair  par  une  can¬ 
nelle  J  à  6  ou  8  pouces  du  fond ,  dans  des  seaux  à  becs  en  cuivre, 
puis  on  porte  dans  des  terrines  rangées  horizontalement  sur  le 
dallage  d’un  lavoir  frais. 

Après  vingt-quatre  ou  quarante-huit  heures  $  suivant  le  temps 
plus  ou  moins  frais  et  l’état  plus  ou  moins  carbonate  de  la  soude, 
la  cristallisation  est  assez  avancée  ;  on  met  égoutter  les  terrines 
sur  des  rigoles  doublées  de  plomb  ;  les  solutions  égouttées  ser¬ 
vent  à  faire  une  nouvelle  solution;  lorsqu’elles  sont  trop  colo¬ 
rées  ou  caustiques,  on  les  évapore  à  sicclté,  pour  en  faire  du 
sel  de  soude  à  bas  degrés,  qui  se  vend  bien  pour  mélanger  aux 
soudes  riches ,  soit  dans  le  commerce  de  détail ,  soit  dans  la  fa¬ 
brication  de  la  potasse  factice. 

Lorsque  Tégouttage  est  aussi  avancé  que  possible  (au  bout  de 
douze  ou  vingt-quatre  heures),  on  fait  chauffer  de  l’eau  à 70" 
environ  dans  une  chaudière  ,  et  l’on  y  porte  succçssivemeiit 
toutes  les  terrines;  en  quelques  secondes  l'impression  de  la  cha¬ 
leur  de  l’eau  sur  les  parois  extérieures  fait  fondre  à  l’intérieur 
une  petite  couche  de  cristaux;  le  pain  se  détache  tout  entier,  on 
le  pose  sur  champ  entre  les  traverses  d’un  bâti  de  bois  blanc  ;  U 
les  cristaux  achèvent  de  s’égoutter  clans  une  rigole  inférieure, 
et  de  sécher  à  la  superficie;  sans  laisser  la  dessication  aller  jus¬ 
qu’à  TeiTlorcscence ,  on  casse  chaque  iernnée  en  quatre  ou  cinq 
fragmens,  puis  on  cmbarille  dans  des  tonneaux  de  bois  lilanc. 

Je  suis  parvenu  à  obtenir  des  a'istaua;  de  soude  directement  de 
la  soude  brute,  par  le  procédé  suivant  :  on  réduit  la  soude  en 
poudre  à  la  façon  ordinaire;  on  la  mélange  avec  15  pour  100 
de  son  poids  de  sciure  de  bois,  ou  feuilles  sèches,  ou  marcs  de 
raisin  desséchés  ou  broyés;  on  renfounie  ainsi  dans  un  four  à 
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réverbère  chauffé  au  rouge  naissant;  on  remue  bien  avec  un 
râble ,  jusqu’à  ce  que  la  couche  d’un  pouce  et  demi  à  2  pouces 
soit  privée  de  la  plus  grande  partie  du  charbon  des  matières  vé¬ 
gétales  par  la  combustion ,  alors  on  tire  hors  du  four  la  matière 
pulvérulente. 

Cette  sorte  de  grillage  a  carbonate  et  presque  totalement  dé- 
sulfiiré  la  soude  brute,  au  point  de  la  rendre  comparable  ù  la 
soude  d’Alicante.  Les  lessives  que  donne  cette  soude  ,  bien 
moins  colorées  que  les  autres,  donnent  immédiatement  après 
leur  rapprochement  au  degré  indiqué,  et  en  suivant  du  reste  le 
mode  d’opérer  ci-dessus  prescrit,  des  cristaux  assez  blancs  pour 
être  livrés  au  commerce. 

On  obtient  sans  peine ,  avec  les  lessives  de  la  soude  ainsi  gril¬ 
lée,  des  sels  de  soude  très  blancs  et  bien  carbonates. 

Carbonate  sec cristaux  de  soude  desséchés.  On  nomme  ainsi  le 
produit  de  la  dessication  des  cristaux  de  soude.  Ce  dernier  pro¬ 
duit,  chauiré  dans  une  chaudière  plate  on  plateau,  se  fond,  sc 
dessèche;  en  l’agitant  sans  cesse  avec  un  rilble  et  un  ringard ,  on 
le  réduit  en  poudre  qui,  refroidie  et  emballée  en  ïonneaux  de 
bois  blanc ,  est  expédiée  sous  les  noms  ci-dessus  indiqués. 

Le  principal  but  de  cette  opération  est  de  diminuer  les  frais  de 
transport  en  enlevant  aux  cristaux  les  66  ou  70  centièmes  de 
l’eau  qu'ils  recèlent. 

J’ai  indiqué  rappîicalion  des  cristaux  de  soude  à  la  prépara¬ 
tion  économique  du  chlorure  de  soude  liquide,  produit  en  usage 
pour  la  désinfection  et  le  traitement  des  plaies  ou  ulcères  gan¬ 
grenés,  etc.  Ce  procédé  est  fort  simple  ;  on  pèse  un  kilogramme 
de  chlorure  de  chaux  à  92“,  tel  qu’on  le  trouve  abondamment 
et  à  bon  marché  dans  le  commerce.  On  l’épuise  par  touillage  et 
filtration  de  toute  sa  partie  soluble,  à  l’aide  de  14  kilogrammes 
d’eau,  successivement  ajoutés.  On  mêle  la  solution  ainsi  obtenue 
avec  un  kilogramme  et  demi  de  cristaux  de  soude,  préalable¬ 
ment  dissous  dans  3  kilogrammes  d’eau  tiède.  Il  se  fait  une 
double  décomposition  ,  d'oU  î!  résulte  un  précipité  de  carbonate 
de  chaux;  on  filtre  cette  dissolulion,  et  le  liquide  clair  est  le 
chlorure  de  soude  liquide  ,  au  degré  ordinaire. 
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Le  dépôt  insoluble  reste  sur  le  filtre,  est  épuisé,  et  les  eaux 
de  larages  servent  à  dissoudre  une  nouvelle  quantité  de  chlo¬ 
rure  de  chaux. 

Les  cristaua!  de  soude ,  ainsi  que  le  cm'bonatc  sec ,  sont  em¬ 
ployés  dans  les  opérations  de  la  teinture,  la  fabrication  du  bo¬ 
rax,  des  Eaux  minérales,  du  Bicabbokate  de  soude. 

« 

{Voy.  pour  complément  de  cet  article,  les  mots  Potasse,  Al- 
CALIMÈTEE,  SaVONS).  P, 

SOUDURE.  On  nomme  ainsi  et  la  réunion  de  deux  parties  sé¬ 
parées  de  métal,  et  ralliage,  plus  fusible  que  chacune  des  parties 
métalliques,  à  l’aide  duquel  on  opère  leur  réunion. 

Les  soudures  de  différens  objets  en  plomb  entre  eux,  et  de 
ceux-ci  avec  des  ustensiles  en  cuivre  ou  laiton,  s’opèrent  géné¬ 
ralement  en  interposant  un  alliage  de  plomb  et  d’étain  nommé 
soudure  des  plombiers. 

La  soudure  des  plombiers  se  compose  de  deux  tiers  de  plomb 
allié  à  un  tiers  d’etain.  Si  la  proportion  d’étain  est  un  peu 
forte ,  ou  dit  que  la  soudure  est  grasse  ;  plus  fusible,  elle  est  d’un 
usage  plus  facile  :  si  c’est ,  au  contraire ,  la  proportion  de  plomb 
qui  est  forcée,  on  dit  que  la  soudure  est  maigre  ;  elle  est  plus  dure 
à  fondre,  plus  diflîcile  à  employer,  mais  elle  résiste  mieux  aux 
acides  et,  en  général,  aux  diverses  influences  de  dilatation,  con¬ 
traction,  etc. 

Un  moyen  pratique  d’essayer  la  soudure ,  consiste  à  en  pro¬ 
jeter  à  pial  une  petite  quantité  fondue  [50  ù  100  grammes),  de 
manière  à  l’étalcr  en  plaque  mince.  Si  la  soudure  forme  des 
yeux  ou  tacbes  rondes  à  sa  superficie,  elle  est  assez  grasseg  dans 
le  cas  contraire,  on  y  ajoute  de  l’étaiu. 

Lorsque  Ton  détruit  des  chaudières  en  plomb  dont  les  patois 
ont  été  réunies  par  de  fortes  soudures,  ou  des  tubes  d’appareil, 
réunis  entre  eux  ou  avec  des  robinets  par  des  nœuds  de  soudure, 
on  peut  aisément  séparer  l’alliage  de  plomb  et  d’étaîn  des  pièces 
en  plomb  ou  en  cuivre.  A  cet  effet,  on  place  les  morceaux  aux¬ 
quels  la  soudure  adhère  sur  un  brasier  peu  ardent,  établi  sur 
une  plaque  en  fonte,  et  dès  que  l’alliage  est  amolli  par  la  cha¬ 
leur,  on  les  lire  hors  du  feu  et  les  frappant  vivement  ou  les  grat- 
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tant  avec  la  lame  d’im  triangle^  on  fait  détacher  la  soudure  ,  qui 
tombe  en  fragmens.  Si  TaHiage  a  coulé  dans  le  brasier,  il  en  sort 
spontanément  en  suivant  la  pente  de  la  plaque  en  fonte  sur  la¬ 
quelle  se  fait  ce  départ. 

Un  mode  de  réunir  les  tables  de  plomb ,  plus  solide  et  plus 
économique  que  la  soudure  ordinaire,  est  celui  désigné  sous  le 
nom  de  soudure  anglaise. 

Supposons  qu’on  veuille  réunir  deux  tables  de  plomb  A,  B 

(fig.  9 ,  pl.  2Z|)  ;  on  commencera  par  découvrir,  à  l’aide  d’un 

*  ■ 

gratteau  bien  tranchant  la  surface  métallique,  en  enlevant  la 
couche  superficielle  dans  une  étendue  de  deux  pouces  sur  cha¬ 
cun  des  bords  à  réunir,  comme  l’indiquent  les  teintes  marquées 

K 

sur  la  fjg.  A,  B;  on  étnine  ensuite  toutes  les  parties,  avec  de 
l’étaîn  fin,  et  un  fer  en  cuivre.  Lorsque  cet  étamage  est  temiiné 
dans  toutes  les  parties  à  réunir,  on  applique  Fun  sur  l’autre  ces 
bords  étaniés,  comme  l’indique  la  fig.  10;  on  pose  des  poids  en 
fonte  rt,  é  (meme  fig.)  afin  de  maintenir  les  tables  en  plomb 
fixées  solidement  dans  cette  position  ;  on  verse  sur  la  2>artic  de 
la  table  de  plomb  supérieure  c ,  £/,  correspondante  aux  bords 
étamés ,  delà  soudure  de  plombier,  en  quantité  suffisante  pour 
échauffer  le  plomb  des  deux  tables  superposées ,  au  degré  de 
température  oi\  s’opère  la  soudure  ordinaire  :  alors  appuyant 

à 

fortement  à  l’aide  de  la  carre  d’une  batte  en  bois ,  pn  expulse  en 
frottant  toute  la  soudure  extérieure;  cette  opération  faite  avec 
adresse  détenuine  l’application  intime  des  deux  surfaces  éta-  '  , 
mées,  dont  une  partie  pénètre  le  plomb  ,  ou  est  chassée  par  la 
pression  ,  en  sorte  que  les  deux  tables  réunies  à  ce  point  sem¬ 
blent  être  d’un  même  morceau. 

Les  soudures  pour  l’argent  et  For  se  fout  avec  des  alliages  à 
bas  titres.  P- 
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destiné  à  forcer  le  vent  dans  un  tuyau  pour  y  exciter  un  rapide 
courant  d’air  ;  il  sert  jnincijïalement  à  activer  la  combustion 
dans  une  cheminée  ou  un  fourneau.  Décrivons  d’abord  le  souf¬ 
flet  de  cheminée  de  nos  aj>parlcmens. 

Deux  planchettes  ovales  tronquées  ou  en  forme  de  trapèze , 
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armées  chacune  d’un  petit  manche,  sont  jointes  ensembles  à  un 
bout  et  dans  tout  leur  pourtour,  par  une  peau  clouée  sur  leurs 
bords.  Celte  peau  est  soutenue  en  dedans  par  deuic  ou  trois  cer¬ 
ceaux,  et  assea  flexible  pour  se  plisser  dans  l’espace  qui  les  sépare, 
de  manière  à  permettre  aux  planchettes  de  se  rapprocher  ou  de 
s’éloigner,  en  basculant  sqr  leur  ligne'  de  réunion  :  elles  pren¬ 
nent  un  point  d’appui  sur  une  barre  percée  d’nn  trou  où  est 

■ 

ajusté  le  tuyau  de  sortie  du  vent.  On  appelle  tuyère  ou  canon  cet 
ajutage  ;  les  planchettes  sont  nommées  panneau  ou  flasques.  On 
manceuvre  le  soufllet  en  tenant  un  manche  dans  chaque  main, 
et  faisant  mouvoir  les  panneaux  sur  leur  charnière.  L’un  des 
panneaux  est  percé  de  trous  pour  l’entrée  de  l’air,  et  une  sou¬ 
pape  intérieure  en  peau  empêche  le  vent  de  sortir  par  cette  voie. 
Ainsi,  lorsqu’on  écarte  les  deux  manches,  la  peau  qui  entoure  les 
flasques  se  développe,  la  capacité  intérieure  s’accroît,  et  l’air 
entre  en  soulevant  la  soupape.  Quand  au  contraire  on  rapproche 
les  ilasque.s.  l’air  comprimé  referme  la  soupape  et  s’échappe  par 
la  tuvére. 

w  * 

Dans  cet  a])pareil,  le  rent  sort  avec  intermittence;  Fair,  tan¬ 
tôt  entre  par  le  trou  de  la  soupape,  tantôt  sort  par  celui  du  ca¬ 
non.  Pour  obtenir  un  vent  continu ,  il  suffît  de  réunir  en  un  seul 
deux  soufllcts,  dont  l’un  aspire  quand  l’autre  souffîe,  et  réci¬ 
proquement.  Tel  est,  en  effet ,  l’idée  qu’on  doit  se  faire  du  son  fl 
flet  à  deux  vents. 


Il  est  formé  de  trois  panneaux,  dont  celui  du  milieu  sert  de, 
séparation  entre  les  capaeilés  de.s  deux  soulTïels,  l’ime  d’uu  côté, 
l’autre  du  côté  opposé  :  il  porte  son  manche.  V  n  second  panneau 
en  a  pareillement  un,  et  des  irons  avec  une  soupape  pour  l’en- 
liée,  de  l’air  ;  le  troisième  est  plein  et  .'^an?  nianche  ;  la  capacité 


que  forme  celui-cî  n’a  aucune  conimunication  avec  l’air  exté¬ 
rieur,  et  reçoit  celui  qui  la  gonfle  par  des  trous  qui  percent  le 
panneau  du  milieu,  trous  (pie  ferme  une  soupape  poussée  par 
un  petit  ressort.  Le  lotit  est  rec'ouvert  d’une  peau  clouée  lotit 
autour  des  bords  des  panneaux,  et  sur  la  barre  de  jonction  où 


est  ajustée  la  tuyère.  La  peau  est  .«outeinie  par  de.s  cerceaux,  et 
se  plissip  dans  leur  intervalle. 
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Lorsqu’on  écarte  les  deux  manches,  Fair  entre  par  les  trous 
qui  percent  Fun  des  panneaux  extérieurs  et  gonfle  le  soufllet  qui 
y  correspond,  sans  pénétrer  dans  Fautre,  avec  lequel  la  sou¬ 
pape  de  dedans  empêche  la  communication.  Lorsqu’on  rap¬ 
proche  les  manches,  on  comprime  le  xent,  la  capacité  gonflée 
diminue ,  et  Fair  est  forcé  de  sortir  par  la  tuyère  :  maïs  une  partie 
de  cet  air  entre  aussi  dans  le  second  soufllet  en  soulevant  la  sou¬ 
pape  interne;  et  quand  on  écarte  de  nouveau  les  manches,  cet 
air  est  à  son  tour  comprimé,  parce  que  cette  dernière  soupape 
s’est  refermée ,  et  il  est  forcé  de  sortir  par  la  tuyère  ;  bien  en¬ 
tendu  que  le  trou  de  la  barre  d’appui  où  la  tuyère  est  ajustée 
communique  avec  les  deux  capacités.  La  première  capacité  s’est 
donc  enflée  en  même  temps  que  Fautre  s’est  yidée,  et  le  courant 
d’air  a  été  continu,  mais  non  pas  avec  une  vitesse  égale.  L’eflet 
se  répète  en  continuant  la  même  manœuvre. 

Cette  disposition  des  soufllcts  à  deux  vents,  dont  on  se  sert 
dans  les  appartemens,  est  la  même  que  celle  des  soufflets  de  for¬ 
geron  (fig,  1 ,  pl.  35).  M  est  une  pièce  cubique  en  bois,  que  re¬ 
tient  et  consolide  la  frette  N  :  cette  pièce  M  est  appelée  têtard; 
elle  est  percée  d’un  trou  K,  qui  livre  passage  au  vent  chassé, 
dans  la  buse  Oy  et  de  là  à  la  tuyère.  G  est  la  flasque  du  milieu, 
qui  est  solidement  assemblée  sur  le  têtard  avec  des  boulons,  et 
doit  rester  immobile  ;  en  H ,  la  flasque  G  porte  une  soupape.  A 
est  la  flasque  de  dessus,  PI  celle  de  dessous  ;  la  première  porte 
en  B  une  barre  de  bois  transversale  pour  la  renfurcer;  on  la 
charge  d’un  poids  qui  tend  toujours  à  Fafiaisser  ;  la  deuxième  a 
une  soupape  en  J  ;  ces  deux  soupapes  J  et  H  s’ouvreot  de  bas  en 
haut;  elles  ne  sont  jamais  béantes  ensemble,  F,  F,  F,  sont  les 
cerceaux  qui  soutiennent  Fenveloppe  de  peau  clouée  sur  les 
bords  des  flasques,  plissée  dans  leur  intervalle;  les  charnières 
autour  desquelles  les  panneaux  A  et  P  basculent,  sont  en  m  et  n. 

On  attache  au  bout  du  manche  P  une  courroie  ou  une  corde 
P/,  dont  l’extrémité  tient  au  bras  de  la  branioire  ou  levier  iZ; 
Fautre  bras  est  tiré  à  la  main,  à  Faide  d’une  chaîne  de  fer 
Voici  l’effet  qui  en  résulte. 

Quand  on  tire  la  chaîne  bZ  de  haut  en  has,  le  bras  i  s’élève  et 
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l*extrémité  i  tire  la  courroie  Pt  vers  le  haut,  le  levier  hasculaiit 
autour  du  centre  de  rotation  a;  ainsi,  îe  panneau  PI  se  rappro¬ 
che  de  HG  ;  l’air  comprimé  dans  la  capacité  de  dessous  est  chassé 
en  partie  par  la  buse  O  et  par  la  tuyère  qui  y  est  ajustée,  et  aussi 
en  partie  dans  la  capacité  supérieure,  en  soulevant  la  soupape  H 
nui  se  trouve  gonflée.  Lorsqu’on  cesse  le  tirage  en  é,  le  panneau 

4  _ 

PI  redescend  à  sa  position  primitive,  sous  l  euort  de  son  propre 
poids,  augmenté  de  celui  dont  on  le  charge,  et  l’air  rentre  par 
la  soupape  J  dans  la  capacité  inférieure;  mais  en  même  temps 
le  poids  du  panneau  supérieur  A  l’abaisse,  et  contraint  l’air  qui 
s’y  trouve  ù  enfiler  la  buse,  et  ainsi  de  suite.  On  voit  que  l’action 
du  vent  s’exerce  d’une  manière  continue. 

Les  soufflets  sont  indispensables  dans  les  forges;  sans  leur 
secours,  on  ne  pourrait  obtenir  la  haute  températiire  nécessaire 
pour  rougir  le  fer  jusqu’au  blanc.  Un  soufïlctde  7  décimètres  et 
demi  de  long,  sur  5  de  large  (28  pouces  sur  18),  chauffe  à  blanc 
en  \U  à  15  minutes,  une  barre  de  fer  deOcenlimèli  es  (2  ponces) 
en  carré ,  prête  à  être  soudée. 

Il  arrive  ordinairement  qu’on  fait  manœuvrer'  lu  branhire  du 
soufllet  par  un  apprenti;  cependant,  lorsque  la  machine  doit 
agir  perpétuellement  pendant  un  long  temps,  on  y  applique  la 
force  des  animaux.  Par  exemple ,  un  chien  qui  court  dans  uu 
tambour  tournant  sulïit  par  sou  poids  à  mouvoir  un  soufllet,  à 
l’aide  d’une  manivelle  appliquée  à  l’axe  du  tambour  :  le  cylindre 
tient  alors  lieu  de  volant.  Ce  soufllet  sert  aussi  à  i’émaillcur  pour 
diriger  son  jet  de  flamme;  la  manœuvre  s’exécute  avec  une 
pédale. 

Dans  les  grandes  fabriques ,  les  hauts-fourneaux ,  les  usines 
où  l’on  fait  des  opérations  métallurgiques,  l’appareil  que  nous 
venons  de  décrire  serait  toute-à-fait  insulflsant  pour  alimenter  la 
combustion  du  charbon,  du  bois,  du  coke...  ;  on  est  obligé  d’é¬ 
tablir  de  grandes  souffleries,  capables  de  donner  au  feu  une 
extrême  activité.  Nous  avons  indiqué  à  l’article  Feh  t.  3,  p.  259, 
quelle  est  la  quantité  d’air  nécessaire  pour  brûler  le  poids  de 
charbon  propre  ù  obtenir  un  effet  demandé.  Il  faut  environ  500 
pieds  cubes  d’air  par  minute  pour  soutcuir  le  feu  d’un  haut* 
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fourneau  alimenté  par  le  bois.  Il  est  donc  indispensable,  pour 
pouvoir  lancer  d’aussi  grands  volumes  d’air,  de  se  servir  d’ap¬ 
pareils  puissans  qui  exigent,  pour  être  manœuvres,  des  forces 
considérables  :  on  y  emploie  des  cours  d’eau,  des  manèges,  mais 
plus  souvent  la  force  de  la  vapeur.  Entrons  dans  le  détail  de  ces 
machines. 

On  connaît  trois  procédés  pour  lancer  le  vent,  les  souffhis , 
les  cylindres  et  les  trompes*  Les  premiers  sont  .însulTisans  pour 
l’objet  qu’on  a  en  vue:  les  autres  sont  employés  dans  toutes  les 
grandes  usines  de  France  et  d’Angleterre  ;  on  commence  se 
servir  aussi  de  la  casmlardelle.  Voy.  Vis  d’archimède. 

Les  cylindres  soufflons  sont  des  Pompes  foulantes  et  aspirantes 
destinées  à  cliasser  de  l’air  au  lieu  d’eau  ;  seulement,  comme  il 
«St  extrêmement  important  que  la  sortie  du  vent  ait  une  force 
constante',  il  est  nécessaire  d’y  adapter  un  régulateur,  qui  agisse 
dans  les  instans  crinlermiltencc,  pour  continuer  l’effet. 

✓ 

La  pompe  est  un  cylindre  dans  lequel  se  meut  un  piston ,  dont 
la  tige  sort  par  une  boîte  garnie  d’éloupes,  qui  résiste  au  passage 
de  l’air  ;  le  moteur  de  ce  piston  est  une  force  quelconque,  qu'il 


est  inutile  déconsidérer  ici.  En  bout  et  en  bas  du  cylindre  sont 
les  orifices  de  tuyaux  tant  pour  la  sortie  que  pour  l’entrée  de 
l’air  :  ces  orifices  sont  pourvus  de  soupapes  ,  qui  sont  disposées 
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de  manière  à  permettre  ces  passages  et  à  s’opposer  au  mouve¬ 
ment  rétrograde  de  l’air. 

Supposons  que  le  piston  étant  au  bas  du  corps  de  pompe,  on 
l’élève  jusqu’en  haut;  Pair  entrera  sous  le  piston  par  les  trous, 
et  se  trouvant  comprimé  au-dessus  du  piston,  sortira  :  quand  le 
piston  redescendra ,  ce  sera  le  contraire  ;  Pair  rentrera  en  haut 
cl  sortira  en  bas.  Ainsi,  un  volume  d’air  égal  à  celui  que  le 
pîston  déplace  dans  sa  course  entrera  cliaque  fois  dans  le  tuyau  , 
et  de  là  se  rendra  aux  buses. 

Mais  comme  ce  souille  ne  serait  pas  régulier,  on  fait  commu¬ 
niquer  le  tuyau  de  sortie  de  Pair  avec  un  régulateur  ;  c’est  une 
capacité  hermétiquement  cIo.se,  plongée  dans  un  réservoir  d’eau 
et  sans  fond  inférieur.  L’air,  en  afiluant  vivement,  déprimera 
la  surface  de  Peau  du  régulateur,  la  forcera  de  s’élever  an  dehors 
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clans  le  réservoir,  et  pressera,  par  sa  réaction,  l’air  intérieur.  Pen- 
daiU  rintermiltence  des  nicuvemens  du  piston,  cette  pression  re¬ 
foulera  donc  l’air  intérieur,  durant  le  court  espace  de  temps 
qui  sépare  une  course  du  piston  de  la  suivante. 

La  machine  soufiîante  qui  vient  d’être  décrite  est  en  usage  dans 
un  grand  nombre  d’usines,  au  Creuset,  à  Nannir,  dans  FOrne 
et  le  Doubs  ;  celle  qu’on  a  établie  en  Angleterre  est  mue  par 
une  machine  à  vapeur  à  simple  pression,  de  la  force  de  trente- 
cinq  chevaux.  Le  cylindre  a  33  pouces  de  diamètre,  parfaite¬ 
ment  alésé;  la  course  du  piston  est  de  7  pieds.  Le  piston  est 
garni  de  rondelles  en  cuir  gras  remplissant  exactement  le  cylin¬ 
dre,  avec  le  moins  de  frotlcinenl  possible.  La  caisse  du  régula¬ 
teur  est  en  fonte;  elle  a  AO  pieds  de  long,  12  pieds  dans  les  deux 
autres  dimensions  ;  elle  est  portée  sur  un  massif  en  bois  ou  en 
maçonnerie ,  et  chargée  de  poids  très  lourds  :  le  bord  inférieur 
de  la  caisse  est  ù  2  pieds  du  fond  du  réservoir,  qui  a  t\l  pieds  de 
long,  lA  de  profondeur  et  19  de  largeur.  On  adapte  une  sou¬ 
pape  de  sûreté ,  qui  reste  fermée  par  un  poids  tant  que  le  vent 
n’excède  pas  la  force  voulue,  et  qui  se  lève  pour  éviter  les 
accidens,  quand  la  machine  marche  trop  vite.  Les  buses  condui¬ 
sent  le  vent  aux  tuyères  du  fourneau. 

Le  vent  qui  sort  du  soufflet  est  constamment  froid.  On  a  re¬ 
marqué  qu’en  l’échauffant  il  produisait  un  beaucoup  plus  grand 
effet  sur  le  t'eu  qu’il  excite.  Il  y  a  donc  une  économie  importante 
à  faire,  à  n’alimenter  le  feu  des  liauts-fourneaux  qu’avec  de 
l’air  échauffé.  Des  expériences  ont  été  faites  sur  une  très  grande 
échelle  dans  l’usine  de  la  (ll^-de,  et  les  résultats  obtenus  ne 
laissent  aucun  doute  sur  ce  fait  important.  L’air  extérieur  étant 
:i  la  température  de  15,  18  et  22  degrés  centigrades,  celui  qui 
sort  de  la  tuyère  est  rarement  à  plus  de  3  mi  A  degrés.  Od  a  ima¬ 
giné  un  appareil  de  chauffage  capaidc  d’élever  lu  température 
de  l’air  sortant  à  120  ou  lAO  degrés,  avant  qu’il  fût  lancé  dans 
le  feu,  L’usiue  renferme  trois  hauts-fourneaux  ;  ect  air  était  sou¬ 
mis  à  une  pression  d’environ  2  livres  et  demie  par  pouce  carré. 
Le  produit  ,  qui  ii’élait  moyennement  que  de  120  mille  kilo¬ 
grammes  par  semaine,  s’est  accru  de  moitié  et  est  devenu  180 
Abréck,  T.  IL  10 
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.  mille  lorsqu’au  a  eu  élevé  sa  température.  La  qualité  du  métal 
était  au  moins  égale  à  celle  des  anciens  produits.  Il  a  été  constaté 
que  réconomie  du  combustible  était  <le  S  tonnes  de  charbon  par 
tonne  de  fonte ,  c’est-à-dire  des  trois  huitièmes  de  la  quantité 
habituellement  consommée.  L’air  est  chaulFé  dans  des  chaudières 
closes,  placées  sur  les  fourneaux  mêmes,  en  sorte  qu’on  ne  fait 
aucuns  frais  de  combustible  pour  cela. 

Décrivons  maintenant  les  appareils  de  souffleries  hydrauliques, 
auxquels  on  a  donné  le  nom  de  trompes  ou  trombes.  On  sait  que 
lorsque  l’eau  tombe  dans  un  tuyau,  elle  entraîne  avec  elle  une 
partie  de  l’air  qu’elle  rencontre  :  c'est  cet  effet  qui  est  employé 
pour  obtenir  un  souffle  fort,  continu  et  régulier,  sans  le  secours 
de  piston ,  de  soupapes  ni  d’aucune  pièce  frottante  ;  combinaison 
qui  économise  beaucoup  la  force  motrice,  mais  dépense  une 
grande  masse  d’eau,  ce  qui  n’est  pas  toujours  un  inconvénient. 

La  fig.  2  représente  cet  appareil.  L’eau  est  conduite  dans  le 
réservoir  A ,  appelé  péchere ,  d’où  elle  tombe  dans  le  tuyau  AB, 
nommé  arbre;  en  un  endroit  æ,  ce  tuyau  est  percé  de  quatre  à 
cinq  petits  trous  j,  y,  qu’on  appelle  des  trompilles^  servant  à 
fournir  de  l’air,  qui  est  entraîné  par  la  chute  d’eau,  et  tiré  du 
dehors  par  une  véritable  aspiration,  parce  que  l’eau  chassant  l’air 
qu’elle  rencontre,  détermine  un  vide  intérieur.  Pour  accroître 
cet  effet,  la  partie  supérieure  Aæ,  qu’on  nomme  entonnoir ,  se 
rétrécit  de  plus  en  plus  jusqu’au  goalet  ou  étranguillon  at,  qui 
porte  les  trompilles.  L’eau  tombe  ensuite  en  pluie  dans  le  reste 
du  tuyau,  qui  est  cylindrique,  jusqu’à  une  boîte  ou  tonne  T, 
dont  le  fond  supérieur  B  supporte  le  tuyau.  Cette  eau  se  brise  sur 
un  diaphragme  percé  N,  et  laisse  échapper  l’air  qu’elle  a  entraîné; 
puis  elle  s’écoule  par  des  ouvertures  triangulaires  t,  i,  t.  L'air 
qui  s’est  dégagé  suit  un  conduit  PP,  appelé  homme  ou  sentinetief 
qui  est  coudé,  et  se  joint  à  un  tuyau  en  peau  de  mouton, 
nommé  bourec,  remonte,  et  se  dirige  enfin  vers  la  tuyère  du 
soufflet.  On  donne  aux  trompilles  y,  y,  la  forme  de  petits  aju¬ 
tages  en  cônes  renversés ,  qu’on  dirige  obliquement  vers  le 
goulet  w,  dans  l’épaisseur  du  tuyau* 

Pour  rendre  l’effet  îndépendaut  du  niveau  de  i’eau  dans  le 
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réservoir,  on  soutient  sous  le  goulet  a?  un  cône,  par  un  flotteur 
dans  le  réservoir.  Quand  le  niveau  baisse,  la  pression  est,  il  est 
vrai,  moindre  au  goulet,  mais  le  cône,  en  descendant,  agrandit 
l’ouverture  du  goulet,  et  fait  compensation. 

Ce  qui  a  été  dit  sur  le  refroidissement  de  l’air  à  la  sortie  de  la 
tuyère  des  souflleries,  est  particulièrement  confirmé  dans  les 
trombes  ;  car  l’air  qui  en  est  chassé  laisse  déposer  à  sa  sortie  du 
givre,  qui  n’est  que  le  résultat  de  la  congélation  de  l’eau  conte¬ 
nue  dans  cet  air.  Il  serait  donc  très  utile  de  ne  pousser  le  vent 
des  trompes  dans  le  foyer  qu’ après  l’avoir  échauffé,  ainsi  que 
nous  l’avons  déjà  fait  observer. 

On  a  imaginé  dilTérens  appareils  pour  tirer  de  vifs  courans 
d’air  d’une  chute  d’eau;  nous  ne  les  décrirons  pas  ici,  parce 
qu’ils  sont  peu  ou  point  employés. 

Comme  une  soulïlcne  doit  être  composée  de  manière  à  pro¬ 
duire  un  effet  donné,  il  importe  de  prévoir  cet  effet  d’après  la 
combinaison  des  élémens.  C’est  ce  dernier  sujet  dont  il  reste  à 
nous  occuper. 

Pour  mesurer  la  vitesse  et  la  masse  d’air  poussée  par  un  soutflet, 
une  trombe  ou  un  cylindre,  on  commence  par  tirer  de  l’expérience 
la  pression  de  l’air  dans  l’espace  où  il  est  comprimé  parlemoteur. 

K.  l’art.  Vent  où  ce  sujet  seratraité.  La  pression  moyenne  continue 
qui  pousse  lèvent  d’un  soufflet  de  forgeron,  peut  être  évaluée  au 
poids  d’une  colonne  d’eau  de  à  centimètres;  mais  l’air  est  77Û 
fois  moins  dense  que  l’eau;  en  multipliant  o”‘, 04 par  770,  on  a 
pour  le  poids  de  la  colonne  d’air  équivalente  à  cette  pres¬ 
sion.  La  vitesse  v  par  seconde ,  due  à  cette  hauteur  (  Foy.  Chute) 

est  V  19j02  X  30,8,  ou  V  004,296,  ou  enfin,  24’", 58*  Suppo¬ 
sons  que  le  diamètre  de  l’orifice  de  sortie  du  vent  soit  2  cen¬ 
timètres,  l’aire  est  3,14  centimètres  carrés,  ou  0,000314 
mètres  carrés;  multipliant  parla  vitesse  24™, 58  déjà  trouvée,  on 
a  pour  le  volume  d’air  chassé  en  une  seconde,  0,077  mètres 
cubes. 

Dans  les  soufflets  des  hauts-fourneaux,  on  trouve,  par  eipé- 
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riencc,  que  la  pression  moyenne  soutient  ordinairement  une 

colonne  de  mercure  d’environ  18  j  centimètres,  qui  équivaut 

« 

2  {-  mètres  d’eau.  Sous  cette  pression ,  la  densité  de  l’air  est  577 
lois  celle  de  l’eau;  ainsi,  en  multipliant  2”', 5  par  577,  on  a  1445 
mètres  pour  la  hauteur  de  la  colonne  d’air  équivalente  à  cette 
pression.  La  vitesse  de  l’air  est  donc  déterminée  par  le  poids 

d’une  colonne  de  cet  air  égale  à  \/  19"', 62  ^  1445,  ou  168  mè¬ 
tres.  Si  l’orifice  de  la  tuyère  a  pour  surface  25  décimètres  carrés, 
le  volume  d’air  écoulé  en  une  seconde  est  169'"  X0'",0025, 
ou  0,45  de  mètre  cube.  Pour  ramener  cet  air  ù  la  densité  de 
l’atmosphère,  il  faut  augmenter  ce  volume  d’un  quart;  ainsi, 
0,55  mètres  cubes,  ou  530  litres,  est  le  volume  d’air  chassé  en 
une  seconde. 

On  voit  donc  comment  on  peut  calculer  les  effets  d’une  souf- 
(lerie  ;  car,  supposons  qu’on  veuille  alimenter  de’  vapeur  d’eau 
une  machine  de  la  force  de  trente  chevaux,  qui  brûle  5  kilo¬ 
grammes  de  charbon  par  heure  et  par  cheval;  le  fourneau  devra 
sulllre  à  la  combustion  de  150  kilogrammes  par  heure,  ou  45 
grammes  par  seconde.  11  faut  10  mètres  cubes  d’air  pour  brûler 
complètement  1  kilogramme  de  charlion;  mais  on  doit  considé¬ 
rer  que  la  moitié  du  vent  poussé  dans  le  foyer  ne  contiûbue  pas 
à  la  combustion,  s’échauffe  et  monte  dans  la  cheminée,  d’oû  il 
sort  sans  altération.  Il  faut  donc  admettre  que  20  mètres  cubes 
d’air  est  le  volume  nécessaire  pour  brûler  1  kilogramme  de 
charbon  ;  les  0,042  kilogrammes  de  charbon  brûlés  par  seconde 
exigent  donc  (en  multipiant  par  20)  0,84  mètres  cubes  d  air, 
ou  840  litres.  Ainsi,  la  soufflerie  doit  chasser  dans  le  lourneau 
840  litres  d’air,  réduit  à  la  température  et  ù  la  pression  atmos¬ 
phérique.  On  sait  d’ailleurs  qu’un  kilogî’amme  de  charlioti  suffit 
pour  changer  en  vapeur  6  kilogrammes  d’eau  :  les  î  50  kilugraïu- 
mes  de  charljon  brûlés  par  herrre  produiront  donc  900  litres 
d’eau  en  vapeur. 

Quant  à  la  force  nécessaire  pour  mouvoir  la  soufilerie,  im  a 
reconnu  par  expérience  que  : 

'F^,  I,u  viiéüH'  dfi  pi‘odt(ii  p(tt'  ttiif  metchtne  Sfu- 
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sihUmtni  proportionnelle  «  ta  force  aghaanle ,  quand  Us  ùrificts  de 
sortie  sont  égaux; 

^  2°.  Dans  certaines  limites ,  ta  t-'iiejsc  du  tent  ne  décroît  pas  dans 

le  rapport  de  l' augmentation  de  longueur  des  tuyaitx  qui  couduiscnt 

l^air,  Fr. 

SOUFFLEUR  DE  VERRE,  [^ris  mécaniques.  )  Les  baromè¬ 
tres,  tlicrniomèti’es,  et  une  imiUituiîe  d’ustensiles  sont  fabriqués 
a^eedes  tubes  de  Terre,  qu’on  façonne  ù  la  lampe  d’émailleur 
(Fb/.  Lampe),  dont  la  flamme ,  pou3.sée  par  un  soufflet  ù  pédale, 
produit  une  lance  de  feu  ;  la  chaleur  est  assez  tItc  pour  amollir, 
rougir  et  fondre  le  verre.  Voici  comment  on  exécute  les  princi¬ 
pales  fonctions  de  cct  art. 

1®.  Courber  un  tube.  On  amollit  à  la  flamme  l’endroit  du  tube 
qu’on  veut  courber.  On  le  tient  ferme  de  la  main  gauche,  et 
c’est  de  la  droite  qu’on  le  ramène  légèrement  et  avec  lenteur  ;  il 
cède  bientôt  sur  un  point.  C’est  alors  qu’on  le  chauffe  un  peu 
plus  bas  et  au  même  degré  pour  prolonger  la  courbe.  Le  tube 
doit  être  promené  entre  tes  doigts  de  la  main  gauche,  en  soute¬ 
nant  légèrement  de  la  droite  la  portion  qui  a  déjà  commencé  à 
être  courbée.  On  revient  ensuite  à  chauffer,  et  toujours  de  la 
même  manière ,  un  peu  au-dessus  du  point  où  l’on  a  fait  la  pre¬ 
mière  courbure,  c’est-à-dire  du  côté  de  la  main  gauche.  Le 
verre  suffisamment  chauffé,  et  toujours  un  peu  au-dessous  du 
degré  d’incandescence,  continue  de  se  plier  facilement,  en  sorte 
que  les  deux  branches  doivent  déjà  être  presque  à  angle  droit  : 
on  répète  alors  l’action  de  la  flamme  sur  la  courbe  même  et  dans 
les  points  les  plus  proches  au-dessus  et  au-dessous. 

On  sera  certain  que  l’opération  a  été  bien  faite,  si  le  tube, 
malgré  la  courbure  qu’on  lui  a  fait  prendre,  a  conservé  exacte¬ 
ment  ses  dimensions  extérieures,  et  si,  en  le  présentant  à  la 
lumière,  on  distingue  partout  le  vide  capillaire,  exactement 
conservé  et  sans  aucun  étranglement. 

T.  Souffler  une  boule.  Pour  cette  opération,  on  prend  de  préfé¬ 
rence  un  tube  de  5  millimètres  environ  de  diamètre.  La  portion 
creuse  offre  un  cylindre  d’environ  3  millimètres;  ce  sont,  termes 

Â  % 
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terminer  d^unc  manière  rîg^oureuse ,  parce  qu’elles  dépendent 
des  manipulations  de  la  yerreric  ,  etc. 

On  approche  lentement  une  des  extrémités  du  tube  de  la  lance 
de  feu  produite  par  le  jeu  du  soufilct  ;  on  en  chauffe ,  puis  on  en 
fait  rougir  enyîron  S  millimètres. 

Au  moment  où  rextrémilé  du  tube  est  rougie,  et  qu’elle 
commence  à  se  fondre ,  elle  se  resserre  sur  elle- même,  et  le  cy¬ 
lindre  creux  s’oblitère  insensiblement.  On  prend  alors ,  de  l’autre 
main,  un  tube  de  dimensions  à  peu  près  pareilles  ;  on  le  chauffe 
légèrement,  et  l’on  s’en  sert  pour  rapprocher  les  bords  de  l’autre 
tube,  et  en  former  un  cône  tronqué,  une  espèce  de  cul-de- 
lampe.  Lorsque  l’on  est  parvenu  à  boucher  exactement  rorifice 
du  tube  à  l’extrémité  duquel  on  veut  souffler  une  boule,  on 
plonge  celui-ci  plus  avant  dan^  la  flamme.  On  le  fait  rougir  dans 
une  longueur  d’environ  12  millimètres  en  tâchant  de  conserver 
lé  degré  d’incandescence  du  tube  à  peu  près  égal  dans  cette  lon¬ 
gueur,  au  moyen  d’un  léger  balancement  horizontal  et  alterna- 

■ 

tif,  qu’on  répète  presque  à  tout  instant. 

Î1  faut  bien  se  garder  de  souffler  alors  dans  le  tube,  car  les 
parois  n’ offriraient  pas  une  égale  résistance,  et  la  boule,  en  se 
formant,  ou  n’aurait  pas  son  centre  dans  le  prolongement  de 
Vaxe  du  tube ,  ou  se  crèverait  sur  le  coté.  Pour  éviter  cet  incon¬ 
vénient  ,  on  rapproche  le  second  tube  dont  nous  avons  parlé , 
vers  l’extrémité  du  premier  où  l’on  aperçoit  qu’il  y  a  excès  de 
matière;  ce  tube  s’y  soude  :  alors  on  le  tire  horizontalement,  en 
tenant  toujours  le  verre  en  fusion  dans  la  flamme,  et  l’on  enlève 
un  fil  du  verre  en  fusion.  On  répète  celte  opération  autant  de 
fois  que  cela  est  nécessaire,  jusqu’il  ce  qu’on  s’aperçoive,  au 
travers  de  la  flamme ,  que  le  tube  paraît  d’égale  épaisseur. 

Alors  on  le  chauffe  plus  fortement,  et  cependant  d’une  ma¬ 
nière  égale.  Cette  circonstance  est  indispensable;  car  s’il  y  avait 
un  point  où  la  fusion  fût  plus  forte  ou  moindre,  alors  il  arrive¬ 
rait  que  cette  partie  céderait  trop  ou  trop  peu  :  dans  le  premier 
cas  ,  on  n’aurait  pas  ime  sphère  ;  dans  le  second ,  la  boule  crève¬ 
rait;  car  cet  endroit  offrant  moins  de  résistance ,  le  souffle  y  agi¬ 
rait  plus  puissamment. 
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Le  souffle  ne  doit  pas,  d’abord,  être  trop  fort,  ni  trop 
prompt.  La  première  action  du  souffle  se  fait  par  une  pression 
que  les  muscles  des  joues  exercent,  et  lorsque  la  boule  com- 
ittcnce  à  croître,  la  poitrine  ajoute  à  Taction;  car  le  verre,  à 
mesure  qu’il  se  dilate,  oppose  une  résistance  plus  grande,  et 
exige  par  cette  raison  un  souffle  plus  fort. 

La  boule  ne  serait  pas  exactement  ronde ,  et  elle  crèverait 
certainement  sur  l’un  de  ses  points ,  si  l’on  n’avait  pas  l’attention 
détourner  le  tube  entre  ses  doigts,  afin  d’en  tenir  toutes  les 
parties  dans  un  même  degré  de  fluidité ,  que  l’on  obtient  et  par 
le  balancement  horizontal  dont  nous  avons  parlé ,  et  par  le  mou¬ 
vement  de  rotation  entre  les  doigts. 

Lorsque  la  boule  est  assez  refroidie  pour  résister  au  souffle,  il 
faut,  pour  lui  faire  prendre  des  dimensions  plus  fortes,  présen¬ 
ter  de  nouveau  toutes  ses  parties  à  la  flamme,  afin  qu’elles  y 
acquièrent  un  degré  plus  vif  d’incandescence.  La  boule  alors  se 
resserre,  sa  circonférence  diminue.  Une  faut  pas  perdre  de  vue 
qu’il  faut  présenter  à  toute  l’activité  de  la  flamme  le  fond  ou 
l’extrémité  de  la  boule,  cette  partie  du  tu’ue  où  la  matière  vi¬ 
treuse  s’entasse,  et  qui  a  besoin  d’être  tenue  dans  un  état  plus 
voisin  de  la  fusion  presque  complète,  puisqu’une  plus  grande 
quantité  de  matière  s’y  rassemblant,  elle  offre  plus  de  résistance 
au  souffle ,  et  que  son  égale  répartition  ne  peut  s’opérer,  si  un 
plus  grand  degré  de  fusion  n’en  diminue  la  résistance. 

Les  deux  exemples  que  nous  venons  de-  donner  dans  la  fabrica¬ 
tion  des  ouvrages  du  souffleur  de  verre  à  la  lampe,  sont  la  base 
des  divers  objets  qui  sortent  de  ses  mains. 

La  manière  de  coui'ber  un  tube  lut  servira  pour  faire  des  si¬ 
phons,  des  chalumeaux,  des  tubes  de  sûreté  de  toute  espèce  et 
une  infinité  d’autres  pièces. 

Il  faut  observer  de  ne  pas  soumettre  un  trop  grand  nombre  de 
•fois  le  tube  et  la  houle  ù  l’action  de  la  flamme  de  la  lampe  ;  car 
le  verre  se  noircit  et  sa  trajivSparence  s’affaiblit, 

3".  Blanchir  an  iahe  de  verre  noirci  à  la  lampe.  Il  faut  disposer 
la  mèche  de  la  lampe  de  manière  à  lui  faire  produire  au  chalu¬ 
meau  une  flamme  longue  et  déliée.  On  présente  l’endroît 
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noirci  à  Fextrémitê  de  la  flamme  déliée,  on  fait  rougir  le  tube 
en  le  tournant  toujours  entre  les  doigts  ;  on  voit  successivement 
la  taché  s’affaiblir,  et  disparaître  entièrement. 

4*.  Faire  la  soudure.  Pour  souder  deux  bouts  de  tube  de  même 
calibre  et  de  même  épaisseur,  on  doit  les  présenter  à  la  flamme 
de  la  lampe;  quand  ils  sont  suilisamment  rougis,  prêts  à  entrer 
en  fusion,  on  les  approche  Tun  de  l’autre  au  milieu  de  la  flamme  : 
on  souffle,  ensuite  plusieurs  fois,  afin  que  le  verre  des  deux 
tubes  s’unisse  parfaitement.  Doux  ou  trois  chaudes  successives 
sont  suflisantes. 

Si  l’on  veut  souder  un  tube  de  verre  épais  avec  un  autre  beau¬ 
coup  plus  mince,  on' amincit  le  premier  à  la  flamme  ,  en  y  souf¬ 
flant  une  boule  qu’on  fait  crever  par  la  force  du  vent.  Les  parois 
de  cette  boule  sont  ainsi  réduits  à  l’épaisseur  du  tube  qu’on  veut 
y  souder.  On  met  l’un  et  l’autre  dans  la  flamme,  et  quand  la 
chaleur  a  réduit  les  deux  pièces  à  avoir  une  égale  ouverture ,  on 
les  rapproche  et  on  les  réunit  comme  il  a  été  dit.  On  soulTle  pour 
amener  le  canal  à  avoir  le  même  diamètre  tant  extérieur  qu’in¬ 
térieur.  L’habitude  l’ait  bientôt  acquérir  l’adresse  nécessaire  au 
succès  de  cette  opération.  Fr. 

SOUFRE.  Ce  corps  simple,  connu  dès  la  plus  haute  antiquité, 
est  très  répandu  dans  la  nature.  On  l’y  rencontre  tantôt  pur  et 
cristallisé,  tantôt  combiné  constituant  des  sulfures  et  des  sulfates, 
tantôt  en  combinaison  avec  des  matières  organiques,  végétales 
ou  animales. 

Les  arts  industriels  consomment  annuellement  des  quantités 
très  considérables  de  soufre.  La  fabrication  seule  de  l’acide  sul¬ 
furique  en  emploie  annuellement  en  Europe  plusieurs  millions 
de  kilogrammes.  Son  prix  est  très  peu  élevé. 

Sa  préparation  est  d'une  exécution  facile,  soit  qu’on  le  retire 
des  matières  terreuses  avec  lesquelles  il  se  trouve  naturellement 
mêlé,  soit  qu’on  le  dégage  de  sa  combinaison  avec  les  métaux, 
Je  fer  principalement. 

Le  soufre  naturel  se  rencontre  en  masses  énormes  dans  beau¬ 
coup  de  terrains  volcanigés ,  surtout  en  Sicile  et  en  îlaiic.  On 
4’eiporie  de  cçs  deux  papj  tantôt  sans  luj  avoir  fait  aubir  aU’»* 
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cunc  préparation  J  tantôt  après  l’avoir  purifié  en  le  fondant,  ou 
plus  souvent  en  le  distillant  dans  des  cruches  en  terre,  de  la  par¬ 
tie  supérieure  desquelles  part  un  tuyau  recourbe  qui  conduit  le 
soufre  volatilisé  dans  des  récîpiens  qu’on  a  soin  d’entretenir 
froids.  Les  matières  terreuses  qui  accompagnent  le  soufre  naturel 
brut  n’étant  ni  fusibles  ni  volatiles,  on  conçoit  que  sa  puriQca’ 
tion  devient  fort  simple. 

Le  soufre  a  une  belle  couleur  jaune-clair,  une  densité  de  1,98. 
11  ne  possède  ni  saveur  ni  odeur.  Cependant  quand  on  le  frotte, 
il  est  susceptible  de  devenir  sensiblement  odorant.  Il  est  presque 
toujours  opaque,  rarement  demi-transparent. 

Le  soufre  prend  deux  formes  cristallines  difTércnles,  et  indé¬ 
pendantes  l’une  de  l’autre.  L’une,  celle  du  soufre  natif,  est  un 
octaèdre  allongé  j  la  seconde  est  un  prisme  à  base  romboïdale. 
Quand  on  dissout  du  soufre  clans  du  sulfure  de  carbone  et  qu’on 
l’en  retire  par  révaporalioii,  il  possède  la  forme  octaédrique; 
fait-on,  au  contraire,  cristalliser  le  soufre  par  fusion,  c’est  la 
dernière  forme  qu’on  observe. 

Le  soufre  est  élcclrique  parle  froUement.  Il  est  mauvais  con¬ 
ducteur  de  la  chaleur;  chaulfé  rapidement,  il  fait  entendre  un 
léger  craquement  et  se  brise  en  éclats.  Porté  à  108%  il  entre  en 
fusion  et  se  présente  sous  forme  d’un  jaune-clair  et  transparent  ; 
il  SC  conserve  tel  jusqu’à  140*  ;  et  si  on  le  laisse  refroidir,  il 
reprend  sa  solidité  et  sa  couleur  première.  Vers  KiO*,  il  devient 
brun  et  visqueux;  entre  220  et  250*,  il  perd  son  état  Iluide,  en 
sorte  qu’on  peut  retourner  le  vase  qui  le  renferme,  sans  qu’il 
s’en  écoule.  ChauÛë  encore  plus  haut,  il  reprend  de  la  fluidité, 
mais  reste  brun,  et  si  alors  on  le  refroidît  brusquement  en  le 
coulant  dans  de  l’eau  froide,  il  reste  long-temps  brun  et  mou, 
et  ce  n’est  qu’à  la  longue  qu’il  reprend  sa  couleur  jaune  et  son 
état  solide.  Le  soufre  ainsi  ramolli  sert  à  prendre  des  empreintes 
de  médailles. 

Le  soufre  entre  en  élmllition  vers  316"  et  produit  un  gaz 
orangé  clans  lerjucl  plusieurs  métaux,  tels  que  le  cuivre  et  l’ar¬ 
gent,  brûlent  avec  beaucoup  de  vivacité, 

Lç  SQtifre  brûlo  quand  ou  le  chauffe  pu  contact  de  l’air  ou  dp 
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Foxigène  et  se  convertit  en  acide  sulfureux  dont  Todeur  est  pi- 
quanté  et  caractéristique.  Les  autres  combinaisons  du  soufre  et 
de  l’oxigène,  au  nombre  de  trois,  ne  se  forment  que  par  de» 
moyens  plus  ou  moins  détournés. 

Cliauflé  dans  une  atmosphère  d’îiydrofjène,  le  soufre  se  com¬ 
bine  avec  ce  gaz  et  se  change  en  hydrogène  sulfuré.  On  a  re¬ 
marqué  que  quel  que  soit  l’excès  de  soufre  par  rapport  à  l’hy¬ 
drogène,  une  portion  considérable  de  ce  dernier  gaz  restait  dans 
le  mélange  à  l’état  de  liberté.  D’un  autre  coté,  quand  on  sou¬ 
met  de  l’hydrogène  sulfuré  à  une  température  élevée,  une 
portion  se  conserve  tandis  que  l’autre  se  détruit;  ce  qui,  jusqu’à 
un  certain  point,  explique  une  combinaison  incomplète  du  sou¬ 
fre  dans  l’hvdrogène. 

O 

Le  chlore,  le  brome,  l’iode  se  combinent  directement  et  en 
plusieurs  proportions,  par  voie  directe,  avec  le  soufre.  Tous  les 
inétaux  sont  dans  le  même  cas. 

En  brûlant  dans  l’oxigènc,  le  soufre  ne  produit  jamais  un  vo¬ 
lume  d’acide  sulfureux  exactement  égal  à  celui  de  l’oxigène  em¬ 
ployé;  cela  paraît  tenir  à  deux  causes  :  la  première,  à  ce  que  le 
soufre  le  mieux  purifié  retient  toujours  un  peu  d’hydrogène, 
lequel  s’unissant,  pour  foimer  de  l’eau,  avec  une  quantité  cor¬ 
respondante  d’oxigène,  diminue  d’autant  le  volume  de  ce  der¬ 
nier  gaz;  la  seconde,  à  ce  que  l’acidc  sulfureux  étant  un  gaz 
peu  permanent  et  facile  à  condenser,  éprouve  de  la  part  de 
l’atmosphère  une  condensation  plus  considérable  que  celle  des 
gaz  non  coercibles. 

La  purification  du  soufre  s’exécute,  comme  nous  l’avons  dit, 
par  distillation.  L’opération  s’exécute  dans  des  appareils  distilla- 
toires  qui  communiquent  avec  de  grandes  chambres  constniittïS 
ordinairement  en  maçonnerie  et  qui  font  l’office  de  récipien». 
Quelquefois  ces  chambres  sont  divisées  en  deux  cempartîmens 
communiquant  ensemble  à  l’aide  d’une  cloison  percée  de  trous  : 
la  vapeur  de  soufre  se  rendant  dans  la  chambre  la  plus  voisine 
du  fourneau,  s’y  condense  d’abord  sous  forme  d’une  poudre 
fine  ;  mais  bientôt  la  vapeur  continuant  à  arriver  en  abondance* 
fluidifie  cette  poudre,  et  comme  la  sole  est  inclinée,  le  soufre 
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fondu  s’écoule  par  des  robinets  et  est  reçu  dans  des  moules  coni¬ 
ques  en  bois*  On  l’en  détache  et  l’on  a  lè  soufre  en  canon.  Quant 
ù  la  chambre  la  plus  éloignée  du  vase  distillatoire ,  elle  reçoit 
de  la  vapeur  de  soufre  en  moindre  abondance  et  s’échauffe  par 
conséquent  beaucoup  moins.  Le  soufre  s’y  condense  sous  forme 
d’une  neige  jaune  à  laquelle  on  donne  le  nom  de  fleurs  de  sou¬ 
fre.  Cette  fleur  de  soufre  dont  on  fait  fréquent  usage  soit  comme 
médicament,  soit  dans  les  expériences  de  chimie,  précisément 
parce  qu’en  raison  de  son  extrême  division ,  elle  est  très  propre 
aux  réactions.  Celle  fleur  de  soufre  retient  constamment  un  peu 
d’acide  sulfureux  et  souvent  d’acide  sulfurique.  Pour  l’en  dé¬ 
pouiller,  il  faut  la  laver  avec  de  l’eau  chaude  et  la  faire  sécher 
ensuite. 

A 

I  Le  soufre  s’extrait  quelquefois  de  Xn  pyrite  martiale  ou  bisul¬ 
fure  de  fer.  On  introduit  cette  pyrite  dans  de  grands  vaisseaux 
cylindriques  en  fer  ou  en  grès.  Ces  cylindres  sont  maçonnés 
horizontalement  dans  des  fours  de  forme  particulière;  ils  com¬ 
muniquent  avec  des  récipiens  qu’on  a  soin  de  rafraîchir.  La 
chaleur  appliquée  aux  cylindres  décompose  la  pyrite  et  en  chasse 
environ  la  moitié  du  soufre  qu’on  recueille.  Les  résidus  exposés 
ensuite  à  l’air  humide,  s’y  convertissent  en  sulfate  de  fer  (vitriol 
vert)  qu’on  lessive,  qu’on  fait  évaporer  et  cristalliser  pour  le 
verser  ensuite  dans  le  commerce. 

Dans  plusieurs  parties  de  l’Allemagne ,  on  prépare  le  soufré 
en  grillant  des  minerais  contenant  de  l’arsenic;  mais  ainsi  ob¬ 
tenu  ,  le  soufre  retient  une  trace  d’arsenic  qui  peut,  dans  cer¬ 
tains  cas ,  en  rendre  l’emploi  dangereux. 

Beaucoup  de  plantes,  celles  de  la  famille  des  crucifères  Sur¬ 
tout,  contiennent  du  soufre  dans  un  état  de  combinaison  mal 
connu  ;  les  œufs ,  la  matière  cérébrale  de  l’homme  et  des  ani¬ 
maux,  en  renfp.'ment  également,  ce  qui  explique  l’odeur  si  fé¬ 
tide  que  répandent  ces  substances  en  se  décomposant  spontané¬ 
ment. 

Les  eaux  dites  s«//î/rrKm,  telles  que  celles  d’Enghien ,  d’Aix- 
la-Chapelle,  de  Bagnères,  du  Monr-d’Or,  etc.,  etc. ,  contien¬ 
nent  en  dissolution  du  soufre  t\  l’état  d’hydrogène  sulfuré  ou  dé 


I 


456 


SOUPAPE. 


sulfures;  il  n’est  pas  rare  do  trouver  au  fond  de  ces  eaux  des 
concrétions  de  soufre  devenu  lîlïre  par  l’action  de  roiigcne  at¬ 
mosphérique  sur  riiydrogènc  sulfuré. 

Nous  ne  reviendrons  pas  sur  les  principales  conthinaisons  du 
soufre;  nous  en  avons  parlé  dans  des  articles  spéciaux.  P...ze. 

SOUPAPE.  [Arts  mècanufiicsS)  Lorsqu’on  veut  permeUrc  et 
empêcher  alternativement  le  passage  à  l’eau ,  ou  à  l’air,  ou  à  la 
vapeur,  dans  un  tuyau,  on  le  ferme  par  un  robinet  ou  une  sou¬ 
pape.  Le  robinet  laisse  passer  le  Huide  dans  un  sens  et  en  sens 
contraire;  la  soupape  ne  permet  le  passage  que  dans  un  seul 
sens.  La  soupape  a  l’avantage  de  s’ouvrir  et  de  se  fermer  d’elle- 
mênic,  ce  qui  la  rend  préférable  aux  robinets,  du  moins  dans 
les  cas  où  l’on  peut  éviter  l’emploi  de  ces  derniers. 

11  nous  reste  peu  de  cliosc  à  dire  sur  les  soupapes,  d’après 
rexposition  donnée  à  l’article  Pompe  ,  où  le  jeu  des  soupapes  a 
été  expliqué.  Au  reste,  voici  les  formes  principales  qu’on  donne 
à  ces  appareils, 

B  et  C,  fig.  5,  pL  28,  A,  hg.  1,  B,  fig.  2,  rcprésentenl  la 
soupape  que  nous  avons  décrite  à  l’article  Ccapet. 

C,  fig.  6,  est  la  soupape  d  boulet,  dont  nous  avons  expliqué  le 
jeu  à  l’arlicle  Bélier  iiydrai  liqce.  Le  boulet  C  est  creux  pour 
en  diminuer  le  poids;  il  est  destiné  ii  boucher  rorificc  H,  sur 
lequel  il  tombe  naturellement,  et  qu’il  ferme  hermétiquement, 
attendu  que  cet  oriOce  est  travaillé  en  segment  sphérique  sur  le 
même  rayon  que  le  boulet  ;  quand  celui-ci  est  soulevé,  le  liquide 
passe  par  le  trou.  Pour  s’assurer  que  le  boulet  ne  se  détournera 
pas  de  coté,  il  est  retenu  et  guidé  par  trois  bandes  de  cuir  flexi¬ 
ble;  c’est  ce  qu’on  appelle  une  museiière. 

Les  fig.  1  et  4  montrent  en  A  des  soupapes  en  disque;  cette 
pièce  circulaire  porte  une  queue,  et  est  mobile  sans  charnière; 
seulement  il  lui  faut  un  guide,  pour  qu’elle  ne  se  déverse  pas. 
La  queue  est  forcée  de  glisser  dans  un  anneau,  ou  bien  comme 
en  S,  dans  la  fig.  3,  pl.  4j  cette  queue  est  poussée  par  un  res¬ 
sort  ù  i>oudin  rr,  quand  le  bord  de  cette  soupape  est  destiné  à 
entrer  dans  l’orifice;  iU doivent  être  façonnés  en  cône  trooqné, 
et  l’autre  y  confitne  pour  la  soupape  en  cOue, 
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Les  fig.  6  el  10,  \A.  58,  montrent  encore  des  applications  des 
soupapes  à  boulet. 

11  nous  reste  a  parler  des  soupapes  de  sâretiy  qu’on  emploie 
dans  les  machines  où  Pair,  layapeur  el  Peau  sont  renfermés  dans 
des  capacités  fermées ,  et  où  ces  fluides  sont  soumis  à  de  grandes 
pressions.  Comme  cette  force  se  transmet  aux  parois,  propor¬ 
tionnellement  aux  surfaces  {Voy,  Fluide),  si  elle  excédait  cer¬ 
taines  limites,  le  \ase  n’ofirant  plus  assez  de  résistance,  s’écla¬ 
terait  de  tous  cotés;  la  machine  serait  détruite,  et  ferait  au  de¬ 
hors  de  dangereux  rava  ges. 

I  n  piston  ou  une  soupape  g  (fig.  6,  pl.  30)  ferme  Porifice 
d’un  tuyau  ;  Porifice  est  pratiqué  dans  l’épaisseur  de  ce  conduit  A, 
qui  contient  le  fluide.  Cette  pièce  est  libre  de  sortir  du  canal  cy¬ 
lindrique  où  elle  est  engagée,  pourvu  que  la  pression  intérieure 
soit  suUisante  pour  vaincre  le  poids  de  cette  soupape  g,  plus 
celui  dont  on  peut  la  charger  :  quant  au  frottement,  nous  le 
négligerons,  parce  qu’il  n’est  pas  assez  considérable  pour  être 
pris  en  considération.  Ainsi,  lorsque  la  pression  du  fluide  sur  la 
base  de  la  soupape  excède  son  poids,  elle  se  trouve  soulevée,  et 
le  conduit  i  se  trouvant  débouché,  communique  avec  le  fluide 
et  lui  sert  de  passage  pour  s’écouler.  On  voit  que  la  pression  ne 
peut  jamais  excéder  ce  poids  sans  être  réduite,  et  la  conservation 
de  la  machine  est  assurée. 


Supposons  que  le  piston  g,  plus  le  poids  dont  il  est  chargé, 
soit  de  10  kilogrammes;  que  le  trou  cylindrique  dans  lequel  ce 
piston  est  engagé  ait  6  millimètres  de  diamètre;  la  surface  de  la 
section  perpendiculaire  est  alors  28,27  millimèlres  carrés.  Ainsi, 
le  fluide  qui  serait  capable  de  repousser  ce  piston  devrait  équiva¬ 
loir  à  une  puissance  de  10  kilogrammes  répandue  sur  un  cercle 
düiiL  l’aire  est  de  28,27  millimèti  os  carrés,  en  négligeant  le  frot¬ 
tement.  Divisant  10  par  28,27,  on  trouve  que  chaque  millimètre 
carré  de  surface  est  pressé  par  un  poids  de  0,354  kilogrammes 
ou  354 grammes,  el  par  conséquent  que  chaque  centimètre  carré 
porte  35,4  kilogrammes  (1). 


(l)  Voici  le?  élémca's  de  ce  cîdcul.  Si  le  poid?  de  la  Soupape,  pîne  celui 


458  SOUPAPE. 

Comme  en  général  on  n’applique  des  soupapes  de  sûreté  qu’aux 
machines  destinées  à  supporter  des  pressions  considérables,  il 
importe  de  diminuer  beaucoup  le  diamètre  du  piston,  pour  le 
charger  d’un  moindre  poids  j  et  même  on  diminue  encore  celui- 
ci,  en  le  fixant  au  boCt  d’un  levier  qui  en  accroît  l’effet.  On 
adapte  le  poids  f  à  l’extrémité  d’un  levier  L,  dont  le  centre  de 
rotation  est  à  l’autre  bout;  en  sorte  que,  par  exemple,  2  kilo¬ 
grammes  placés  en  /*,  presseront  la  soupape  g,  comme  si  on  la 
chargeait  de  10  kilogrammes,  en  supposant  que  l’un  des  bras  de 
levier  soit  5  lois  l’autre.  Quand  une  machine  est  en  activité,  il  est 
bien  aisé  de  prendre  directement  les  mesures  des  bras  de  levier, 
et  d’avoir  le  poids  de  la  soupape  et  celui  du  levier  (2). 

Ordinairement  la  soupape  de  sûreté  est  entrée  dans  un  tuyau 
de  plus  grand  diamètre  que  celui  du  trou  qu’elle  bouche.  Ce 
trou  est  alors  façonné  en  cône  tronqué,  ainsi  que  le  bout  de  la 
soupape,  de  mauière  à  bien  s’ajuster  Tune  sur  l’autre.  On  évite 
ainsi  une  partie  du  frottement,  et  Ton  rend  rexécution  et 
le  jeu  du  piston  plus  faciles.  Le  plus  petit  cercle  est  celui  cjuc 
le  fluide  presse,  et  alors  c’est  cette  surface  qui  est  l’élément  du 
calcul  ci-dessus ,  et  non  pas  la  section  du  tuyau  au-dessus  de 
l’orifice. 

La  soupape  de  sûreté  que  nous  venons  de  décrire  est  employée 
dans  les  Presses  hydrauliques,  les  Machines  a  vapeur,  et  dans 
un  grand  nombre  d’appareils.  On  en  varie  d’ailleurs  la  forme, 


dont  on  le  charge ,  est  P  ;  que  r  soit  le  rayon  du  cylindre  base  de  la  soupape, 

P 

Ttr*  est  Taire  de  cette  base,  est  le  poids  porté  par  chaque  unité  de  sur¬ 
face.  Ce  poids  est  exprime  en  la  même  unité  que /;  et  Tunité  de  surface  dont 
il  s’agit  ici ,  est  le  carré  de  Tunité  linéaire  à  laquelle  le  rayon  r  est  rapporté. 

(2)  Soit  a  le  rapport  du  grand  bras  de  levier  au  petit,  ou  le  nombre  de 
fois  que  la  longueur  du  premier  contient  celle  du  second,  et  /  le  poids  dont 
le  bout  du  levier  est  charge  ;  v.f  est  la  pression  que  ce  poids  ajoute  à  celui  de 
la  soupape.  Ainsi ,  il  faut  faire  ci-dessus ,  P  ^  le  poids  de  la  soupape, 
pour  avoir  la  pressioa  produite  sur  Torifice. 


SOUPAPE. 


selon  les  cas  où  on  les  emploie.  Quelquefois  on  n’a  pas  besoin 
de  soumettre  la  soupape  à  une  forte  résistance  ^  et  son  poids  suf¬ 
fit,  sans  le  secours  de  levier,  comme  on  le  voit  %.  4,  pl.  35  : 
a  est  une  soupape  conique  avec  sa  tige  cf  d  est  un  contre-poids 
proportionné  à  la  résistance  qu’on  demande  ;  le  fluide  arrive  par 
le  tube  ee,  et  tend  à  soulever  la  soupape  a  et  son  poids  addition¬ 
nel  d,  dont  les  mouvemens  sont  dirigés  par  une  tigec,  engagée 
dans  un  guide  ù.  Le  tuyau  d’évaenation  est  en  f. 

Quand  on  ne  tient  pas  à  avoir  une  mesure  actuelle  de  la  ré¬ 
sistance  qu’oppose  la  soupape  de  sûreté,  on  se  sert  de  ressorts 
au  lieu  de  poids,  comme  on  le  voit  fig.  3,  où  l’on  a  représenté 
la  soupape  de  sûreté  â  piston.  Le  cylindre  B  et  le  piston  A  sont 
parfaitement  ajustés  l’un  sur  l’autre  ;  la  tige  CD  de  ce  piston  est 
repue  dans  un  guide ,  et  maintenue  par  un  ressort  d’acier,  qu’on 
dispose  comme  on  veut,  et  qui  est  ici  ci>n tourné  en  lioudin.  On 
comprend  que  ce  ressort  pousse  le  piston  et  l’applique  sur  le 
collet  qui  lui  sert  d’arrêt  ;  mais  quand  la  pression  du  fluide  qu’on 
suppose  exister  au-dessous,  devient  assez  forte  pour  surmonter 
la  résistance  du  ressort  et  le  poids  du  piston ,  celui-ci  est  soulevé, 
l’orifice  E  du  tuyau  d’écoulement  F  se  présente  au  fluide,  qui 
s’échappe,  perd  sa  force  surabondante  ,  et  soulage  les  parois. 
Alors  le  piston  redescend  en  A.  On  peut  même  avoir  juste  la 
force  de  pression  à  laquelle  le  piston  résistera,  en  le  soumettant 
à  des  épreuves. 

En  faisant  plonger  le  I)Out  ouvert  d’un  tuyau  dans  un  liquide, 
on  permet,  ou  défend  le  passage  à  un  gaz.  Si  le  gaz  éprouve  dans 
le  tuyau  une  pression  suBisantc  pour  vaincre  le  poids  de  la 
charge  du  liquide,  il  sortira;  dans  le  cas  contraire,  le  liquide 


fermera  le  passage  complètement.  On  emploie  aussi  ce  genre  de 
soupape  pour  boucher  l’entrée  du  conduit  d’un  Évier,  pour  per- 
metti  e  la  sortie  du  liquide  provenant  des  vapeurs  qu’entraîne  la 
dislitiatiûn  de  la  houille  dans  l’appareil  d’ÉcLAiaxcE  au  gaz.  Ces 
vapeurs,  condensées  par  leur  longue  circulation  dans  des  tuyaux, 
vieimcnt  se  réunir  à  la  partie  supérieure  et  sortent  par  un  ori¬ 
fice  ,  lequel  est  baigné  dans  l’eau,  pour  empêcher  le  gaz  de  s’é¬ 
chapper.  ph  15  J  fig.  6  des  Àrti  c/Umiques*  Fa. 


SPHÈRE. 


SPARTE.  Plante  nommée  en  botanique  $tipa  tenacissima;  elle 
est  de  la  classe  des  graminées,  et  a  8  à  lO  décimètres  de  haut; 
elic  croît  sans  culture,  sur  les  montagnes  arides  des  royaumes 
de  Valence,  Murcie,  etc. 

Cette  plante,  qu’on  a  confondue  à  tort  avec  le  lygeam  fpar- 
tetim ,  a  ses  tiges  hautes  de  6  à  9  décimètres;  ses  feuilles  sont 
glabres,  fermes,  coriaces,  roulées  en  jonc  selon  leur  longueur, 
qui  est  d’environ  6  décimètres  (2  pieds)  ♦  élargies  à  la  base  et  se 
terminant  en  pointe  aigue.  Ces  feuilles  ne  se  ferment,  en  s’ar¬ 
rondissant,  qu’au  fur  et  à  mesure  qu’elles  sèchent;  mais  en  les 
mettant  dans  l’eau ,  elles  s’ouvrent  sur  toute  leur  largeur. 

La  disposition  de  cette  plante  est  telle,  qu’elle  donne  la  faci¬ 
lité  de  fabriquer  avec  élégance  et  propreté  beaucoup  d’ouvrages 
très  jolis  qu’on  appelle  sparteries.  Aussi,  de  tout  temps,  les  Es¬ 
pagnols  ont-ils  cherebé  à  tirer  parti  de  cette  plante,  qui  leur  est 
indigène.  Ils  en  fabriquent  des  cordages,  des  paniers,  des  cor¬ 
beilles,  des  chaussures,  des  nattes,  des  tapisseries,  des  tapis,  etc. 

il  est  reconnu  que  les  cordes  de  chanvre  ne  résistent  pas 
mieux  que  colles  de  sparte,  à  toutes  sortes  de  travaux,  mais 
que  ces  dernières  sont  plus  légères  d’un  tiers  que  celles  dcchan- 
rre,  qu’elles  se  conservent  beaucoup  plus  long-temps  à  rhumi- 
dite;  et  quant  au  prix,  les  cordes  de  sparte  ne  coftteul  f[iie  les 
cinq  douzièmes  de  celles  de  clianvrc. 

Les  iopiSf  fes  iapissei'tes  et  les  nattes  de  sparte  pi'èsentent  iiii 
avantage  bien  plus  considérable  quant  au  prix  et  ù  la  propreté. 


Fr. 

SPHÈRE.  Corps  dont  tous  les  points  de  la  surface  sont  à  égale 

distance  d’un  point  intérieur  qu’on  appelle  rmirr;  cette  distance 
est  le  rayon.  Celle  surface  est  engendrée  par  la  révolution  d  une 
(■îrcoiiférenrc  autour  de  l’un  quelconque  de  ses  diamètres. 

La  surface  de  la  sphère  est  (fumlruple  de  a’fle  d* un  de  ses  gi’Unds 
cer’cfes ,  ou  ,  si  l’on  veut ,  est  égale  d  la  circonfrrnwe  de  ce  cercle 


multipliée  par  son  diamètre. 

Le  X'olame  de  la  sphh'e  est  égal  «  sa  surface.  niülttpUce  par  le  il 
du  rayon.  En  faisant  ir  =  3,141  59,  on  a 


STORE.  i6\ 

\ 

Surface  de  .«/ï/kVy  = /ittR  ’  —  15,36Gî>7  X 
P^ol unie  de  sphère  =  —  /i.l8fi70  X 

Les  surfaces  des  sphères  sont  entre  elles  comvie  les  carrés  de  leurs 
rayons,  et  les  volutnes  .sont  co?n??ie  les  euhes. 

Si  l’on  repi’ésenlc  par  D  le  tliamèlre,  on  tronve  que  la  surface 
*=7rD’j  et  que  le  volume  = Par  approximation,  on  peut 
donc  dire  que  la  surface  est  trois  fois  le  carré  du  dimnèlre,  et  que 
le  volume  est  la  moiiic  du  cuùc  du  dimnèlre ,  ou  du  cube  circonscrit 
à  la  sphère,  Fk. 

STÉRÉOTYPAGE.  Get  art  consiste  à  imprimer  avec  des  plan¬ 
ches  solides,  formées  par  des  caractères  mobiles,  composées 
comme  les  planches  ordinaires,  et  sondées.  Lorsque  la  page  est 
composée  et  corrrigée,  on  la  couvre  de  pbllre  dans  un  cadre  en 
bois  qui  ne  laisse  au  pldlre  que  trois  lignes  d’épaisseur.  On  forme 
ainsi  une  planche  creuse,  on  un  moule  dans  lequel  on  coule  du 
métal  de  caractères,  qui  donne  une  planche  solide  et  en  relief, 
propre  à  être  imprimée. 

Cette  manière  de  former  des  planches  solides  économise  hean- 
coup  de  malière  ,  et  permet  de  les  multiplier  autant  qu’on  veut 
■\  peu  de  frais.  Fa. 

STORE,  Espèce  de  rideau  qu’on  descend  verticalement  au¬ 
tant  qu’on  veut,  a  l’aide  d’un  appareil  mécanique.  Un  cylindre 
creux  en  bois  est  traversé  dans  sa  longueur  par  un  axe  en  fer; 
les  bases  portent  deux  tourillons,  pour  qu’il  puisse  tourner  sur 
deux  supports.  On  le  dispose  horiïontalemcnt  en  haut  d’une 
croisée,  et  l’étofle  du  rideau  étant  enroulée  à  la  surface,  on  peut 
la  descendre  au  degré  voulu.  îtlais  pour  que  l’étoffe  puisse  s’en¬ 
rouler  de  nouveau.  Voici  le  mécanisme  qu'on  établit  dans  l’in¬ 
térieur  du  cylindre. 

Un  ressort  à  boudin  en  gros  dl  de  fer,  proportionné  au  poids 
du  rideau ,  enveloppe  l'axe  central  ,  sans  frotter  ni  sur  Taxe,  ni 
sur  la  concavité  de  l’enveloppe  cyîintlrirjue.  Tl  est  fixé  par  un 
de  scs  bouts,  au  bout  de  Taxe,  et  par  rautre  extrémité  au  cy¬ 
lindre,  on  plutôt  à  une  roue  à  rochet  vissée  sur  la  base  de  ce  cy- 
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STRASS. 


lindrc.  Un  Cliquet  dont  le  manche  saille  au  dehors ,  sort  à  rete¬ 
nir  le  cylindre  dans  toutes  ses  révolutions. 

On  conçoit  que  lorsque  le  rideau,  enveloppant  le  store  est 
tiré  en  emhas,  le  cylindre  tourne  sur  scs  deux  tourillons,  elle 
ressort  se  bande.  L’encliquetage  retient  le  cylindre  ,  et  le  ressort 
ainsi  bandé;  mais  lorsqu’on  tirant  une  corde  attachée  au  manche 
saillant  du  cliquet,  on  dégage  la  roue  de  rochet,  le  ressort  qui 
ii’cst  plus  retenu,  se  débande  et  fait  tourner  le  cylindre,  pour  le 
ramener  ainsi  que  le  rideau,  dans  sa  situation  primitive. 

On  se  sert  ordinairement  des  stores,  pour  garantir  des  rayons 
du  soleil,  les  fenêtres  de  voitures  et  d’appartement.  On  est  même 
parvenu  à  donner  à  l’étofleune  demi-transparence  agréable  ,  en 
se  servant  de  soie  vernie,  et  même  à  orner  ces  rideaux  de  fi¬ 
gures  gracieusement  colorées,  qui  en  font  un  meuble  de  salon 


très  riche  et  très  agréable. 


Fa 


STRASS.  On  désigne  ainsi  une  composition  qui  est  la  basedes 
pierres  artificielles;  elle  sert  à  imiter  les  diamans  et  les  roses,  quand 
elle  est  incolore  :  on  la  combine  à  divers  oxides  métalliques  , 
quand  on  veut  imiter  les  pierres  colorées  ,  et  dans  ce  cas  élit* 
porte  le  nom  de  fondant. 

En  général ,  la  fabrication  des  matières  propres  à  imiter  les 
pierres  nahirelles  exige  beaucoup  de  soins.  Une  pureté  parfaite 
des  matières,  leur  pulvérisation  soignée,  souvent  leur  porphy¬ 
risation,  leur  mélange  exact  et  répété  à  travers  un  tamis  de  soie 
bien  fin,  et  qui  ne  doit  servir  que  pour  la  même  matière,  un 
feu  bien  conduit  et  gradué  avec  soin,  de  bons  creusets,  sont 
autant  de  précautions  desquelles  dépend  le  succès  des  opérations. 

D’après  le  Mémoire  de  M.  Douault-AViéland ,  les  mélanges 
ci-après  son  propres  à  donner  de  très  beau  strass. 


4. 


Once?.  Gros, 

Grains. 

Cristal  de  roche . 

. .  7  * 

Minium. . . 

. 10 

m 

Potasse  pure. 

.  3  5; 

30 
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Onces.  Gros. 

Borax, .  »  S'- 

Àrsenicl . »  ». 

2, 

M 

tSablOp  pppp  *,p,p,.,,,ppp  6  2 


Ccruse  de  Clichy . 11  5j 

Pelasse .  2  Ij 

Borax .  »  5 

Arsenic .  »  » 


ù. 


Cristal  de  roche . * .  6  » 

Minium .  9  2 

Potasse . tS  3 

Borax . »  3 

Arsenic .  »  » 


Cristal  de  roche . .  6  2 

Céruse  de  Clichy . . 11  5- 

P  otassc.  .pp*ip,,*p,p.ppp  2  1^ 

Borax,  »  & 


163 

Grains. 

24 

12. 


» 

» 

» 

» 

6 


13 

» 
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Le  strass  que  l’on  obtient  pour  résultat  de  la  fusion  de  ces  mé¬ 
langes,  est,  de  toutes  les  combinaisons  Titieuses  dans  la  com¬ 
position  desquelles  entre  l’oxide  de  plomb,  celle  qui  en  renferme 
la  plus  grande  quaiililé.  Ainsi,  le  cristal  on  contient  moins  que 

II 

le  flint-glass,  et  ce  tlernier  moins  que  le  strass. 

11  résulte  des  expériences  de  M.  Douault-AViéland ,  que  les 
mélanges  ci-après  indiques  sont  les  plus  convenables  pour  imiter 
les  diverses  pierres  précieuses, 
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Saphir.  .  ,  . 

S  onces. 

Oxide  de  cobalt  pur.  .  ,  ,  . . 

fis  grains. 

A 

Améikystf. 

8  onces. 

Oxide  de  manganèse . 

S  fi  grains. 

.Oxide  de  cobalt . ; . 

24  grains. 

Pourpre  de  Cassius . 

1  grain. 

Dans  une  note  ajoutée  au  Mémoire  de  M.  Douault,  inséré  au 
XV*  vol,  du  Bulletin  de  la  Société  d’Encourag'ement,  page 
317,  on  fait  observer  que  ses  améthystes  étaient  trop  fon¬ 
cées,  et  contenaient  trop  de  manganèse;  que  les  propor¬ 
tions  suivantes  de  M,  Lançon  paraissent  meilleures  ; 

Fondant.  . . .  1  livre. 

Oxide  de  manganèse.  ....  15  à  24  grains. 
Oxide  de  cobalt.  . . .  1  grain. 

f  * 

_  t 

Km^ratAde,  .  .  .  * —  Fondant.  .  . .  8  onces^ 

Oxide  vert  de  cuivre.  ....  42  grains. 

Oxide  de  chrome .  2  grains. 

Procédé  de  M.  Lançon  pour  Vémcraude. 

Fondant .  1  livre. 

Acétate  de  cuivre .  1  gros. 

Safran  de  mars  (tritoxide 
de  fer) . 15  grains. 

Topaze^  »•...#  ' —  Fondant  (  strass  très 

blanc). .  1  once  6  gros, 

Vorre  d^antimoine . 43  grains. 

Pourpre  de  Cassîus .  1  grain. 

U  3*1  ^ 

Ou  bien  encore 
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Fondant . . .  fi  onces. 

Oxide  de  fer,  dit  safran  de 


t 


mars 


1  m  ^  w  ^  ^  4 


3fi  grains. 


STRONTIANE 


I- 


’  RrBis 


Aigue-marine,  . 


STRONTIANE 

— ■  C^est  la  pierre  la  plus  difficile  à  imiter. 
31.  Douault  a  imaginé  de  prendre  une  partie  de 
la  masse  opaque  qu’on  obtient  souvent  en  Irai- 
tant  le  mélange  ci-dessus  préparé  pour  la  fa¬ 
brication  des  topaies  ;  il  Ta  fondue  avec  8  par¬ 
ties  de  fondant  J  et  entretenue  au  feu  pendant 
36  heures.  11  a  obtenu  pour  résultat  un  cristal 
jaunâtre,  qui,  refondu  au  chalumeau,  lui  a  cons¬ 
tamment  fourni  le  plus  beau  rubis  d’Orient. 

—  Fondant .  6  onces. 

Verre  d’antimoine . 2^  grains. 

Oxide  de  cobalt. . . .  1  ^  grain. 


Grenat  syrien,  Escarboucle  des  anciens,  ayant  couleur  vive  de 
rubis  foncé. 

Fondant .  6  gros  8  grains. 

Verre  d’antimoine .  3  7  gros. 

Pourpre  de  Cassius .  2  grains. 


Oxide  de  manganèse.  . . 


«  ■ 


2  grains.' 


Ï4 ... a. 


STRONTIANE.  Oxide  métallique  qui  tire  son  nom  de  Stron- 
iian  en  Ecosse,  où  on  l’a  découverte.  On  la  rencontre  dans  un 
assez  grand  nombre  de  localités  à  l’état  de  carbonate  et  surtout  à 
l’état  de  sulfate.  A  31ontmartrc,  près  Paris,  on  trouve  de  gran¬ 
des  quantités  de  sulfate  de  slronliane,  quelquefois  pur,  plus  sou¬ 
vent  mêlé  de  sulfate  de  chaux  et  d’oxide  de  fer.  Pour  en  retirer 
la  strontianc ,  on  pulvérise  le  sulfate ,  on  le  lave  avec  de  l’acide 
hydrocblorique  faible  qui  lui  enlève  la  chaux  et  le  fer,  puis  on 
le  calcine  au  blanc  avec  le  quart  de  son  poids  de  charbon.  Il  en 
résulte  un  mélange  de  stronliane  et  de  poîysulftire  de  strontium, 
qu’on  dissout  dans  l’eau  et  qu’on  sature  par  de  l’acide  nitrique. 

Le  nitrate  de  slrontiane  calciné  dans  une  cornue  de  gré  ou 
mieux  de  porcelaine,  laisse  un  résidu  de  slrontiane  qui  se  pré¬ 
sente  sous  la  forme  d’une  masse  amorphe,  grisâtre,  poreuse. 


I 
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SUCRE. 

inodore,  très  caustique,  lég^èrement  soluble  dans  l’eau,  com¬ 
muniquant  à  la  flamme  de  l’alcool  une  couleur  pourpre ,  formée 
de  1  équivalent  de  strontianc  et  de  1  équivalent  d’oxigène, 

ïl  existe  un  autre  oxide  du  même  métal  dont  la  formule 
est  St  0=",  qu’on  ne  peut  obtenir  directement  avec  Toxigène  et 
la  stroptiane,  comme  cela  a  lieu  pour  la  barite,  et  que  M.  Thé¬ 
nard  a  découvert  en  versant  à  froid  de  l’eau  oxigénée  dans  une 
dissolution  de  strontiane. 

STUC.  C’est  une  composition  qui  imite  le  marbre  et  qui  a,  en 
général,  pour  base  la  chaux  sulfatée.  On  j  incorpore  diverses 
matières  colorantes,  de  manière  à  jouer  les  couleurs  et  les  vei¬ 
nes  de  certains  marbres.  Voici  comment  on  prépare  le  stuc.  On 
fait  dissoudre  dans  un  litre  d’eau  une  trentaine  de  grammes  de 
colle  de  Flandre  (gélatine).  La  dissolution  faite,  on  en  prend 
quelques  gouttes  que  l’on  délaie  dans  une  assiette  avec  une 

pincée  de  gypse  cuit,  en  poudre  fine,  on  en  fait  une  pâte  molle' 

* 

qu’on  abandonne  à  ellc-mOmc,  Si  au  bout  d’une  demi-heure, 
elle  est  encore  molle,  on  concentre  la  dissolution  de  colle;  si 
au  contraire  la  pâte  se  durcit  en  quelques  minutes ,  on  étend 
d’eau  la  dissolution.  En  un  mot,  la  colle  doit  être  telle  que  mê¬ 
lée  avec  le  plâtre,  elle  sc  durcisse  dans  l’espace  de  25  à  30  mi¬ 
nutes,  parce  que  ce  temps  est  à  peu  près  nécessaire  pour  bien 
mélanger  les  couleurs  avec  la  pâte.  Cet  essai  préliminaire  ter¬ 
miné,  on  détrempe  dans  l’eau  de  colle  chaude  ,  les  matières  co¬ 
lorantes,  on  en  forme  avec  un  peu  de  plâtre  des  plaques  ou 
galettes,  plus  ou  moins  grandes,  suivant  les  couleurs  et  les  vei¬ 
nes  qu’on  veut  imiter.  Il  ne  reste  plus  qu’à  introduire  ces  plaques 
dans  le  plâtre  gâché  à  la  manière  ordinaire.  Toutes  les  couleurs 
qui  servent  pour  la  peinture  à  fresque  et  pour  la  peinture  en 
bâtîmens  {Voy.  ces  mots.)  servent  avec  succès  à  la  préparation 
du  stuc. 

Le  stuc  se  distingue  immédiatement  du  marbre  en  ce  qu’é¬ 
tant  beaucoup  moins  bon  conducteur  que  ce  dernier,  il  ne  pro¬ 
duit  pas,  comme  lui,  uneseusalion  de  froid  quand  on  le  touche 
avec  la  main.  P...ze. 

5UCEE*  On  distingue  sous  ce  nom  toute  substance  soluble 
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dans  Tcau,  qui  possède  une  saveur  sucrée  et  la  propriété  de 
fermenter  J  c’esl-ù-dirc  de  se  convertir  en  acide  carbonique  et 
en  alcool,  sous  l’influence  des  fermens.  Cette  dernière  propriété 
est  la  pins  caractéristique  des  sucres,  tellement  qu’une  matière 
qui  serait  soluble  et  suci’ée,  mais  dépourvue  de  la  faculté  de 
fermenter,  devrait  être  placée  hors  de  la  classe  des  véritaijles 
sucres. 

Il  y  a  plusieurs  espèces  de  sucres,  dont  deux  principales  k  la 
tète  desquelles  on  doit  placer  d’une  pari  le  siicrc  de  canne,  d’une 
autre  part  celui  de  raisin. 

Le  sucre  de  la  première  espèce,  celui  de  canne,  n’a  pas  été 
jusqir ici  produit  par  l’art,  mais  les  progrès  toujours  croissans 
de  la  chimie  organique  donnent  lieu  d’espérer  que  cette  décou¬ 
verte  se  fera  dans  un  avenir  peut-être  peu  éloigné.  Ce  sucre  est 
d’une  ide utile  parlaite  avec  celui  qu’on  extrait  des  bclteravcs  et 
de  l’érable.  II  paraît  en  outre  exister  dans  un  assez  grand  nom- 
lire  d’autres  végétaux. 

Le  sucre  de  raisin  peut  être  préparé  artificiel lemciit.  lî  est 
identique  avec  celui  qu’on  retire  des  plantes  dont  le  suc  est 
acide;  au  moins  cela  ne  soulTre  qu’un  fort  petit  nombre  d’ex- 
ecplioiis,  et  on  le  conçoit  facilement  quand  on  se  rappelle  que 
tous  les  acides  transforment  le  sucre  de  canne  en  sucre  de  raisin. 
Le  siicrC  des  diabètes  ne  paraît  pas  différer  de  ce  dernier.  Quant 
au  sucie  hwrtfiialiisab/e  on  ignore  encore  s’il  constitue  une  espèce 
jiarliculîère  ou  s'il  est  formé  de  sucre  de  canne  ou  de  raisin 
uni  à  des  matièi’es  indéterminées. 

Le  sucre  de  cannes  et  de  betteraves  ou  ^dus  simplement  le 
sucrey  jouit  des pi’opriclés  suivantes.  II  est  solide,  d’une  grande 
bianebeur,  d’tiiie  saveur  douce  cl  agréable  que  tout  le  monde 
connaît  ;  d’une  densité  égale  1,606.  II  devient  lumineux  quand 
on  le  frotte  dans  rubscurité  contre  un  corps  étranger,  qu’on  le 
brise  ou  qu'on  le  dissout  dans  l’eau.  Cristallisé,  il  prend  le  nom 
dc5t/crc  candi  et  se  présente  alors  sous  la  forme  de  prismes  obli¬ 
ques  à  4  pans,  terminés  par  2  facettes.  Exposé  à  une  cîialeur 
modérée,  le  sucre  entre  en  fusion  sans  perdre  de  son  poids; 
chauffé  un  peu  plus,  il  se  colore  et  se  change  en  caramel  (mé- 
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lange  de  sucre  uoi\  altéré  et  de  matières  inconnues);  à  une  tem¬ 
pérature  élevée,  il  se  détruit  complètement  et  donne  tous  les 
produits  ordinaires  de  la  décorapositiou  des  matières  Tégc- 
laies. 

Le  sucre  est  inaltérable  dans  un  air  sec,  mais  dans  une  atmos¬ 
phère  très  humide,  il  absorbe  de  Tcau  peu  à  peu  et  se  trans¬ 
forme  en  sirop.  Ce  sirop,  étendu  d’une  plus  grande  quantité 
-d’eau,  s’altère  et  $e  couvre  de  moisissures.  Quand,  dissous  éga¬ 
lement  dans  i’éau,  on  le  fait  bouillir,  il  passe  rapidement  â  l’état 
de  sucre  incristalîisable  et  de  sucre  de  raisin,  surtout  s’il  n’est 
pas  pur  et  renferme  des  matières  organiques  étrangères. 

L’eau  dissout  une  proportion  très  considérable  de  sucre;  le 
sirop  simple  n’est  autre  chose  que  cette  subtance  en  dissolution 
dans  la  moitié  de  son  poids  d’eau.  L’alcool  le  dissout  d’autant 
plus  difficilement  qu’il  est  plus  concentré  :  lorsqu’il  est  anhydre, 
il  n’en  faut  pas  moins  de  80  parties  pour  en  dissoudre  une  seule 
de  sucre,  encore  ce  dernier  se  depose-t-i!  en  presque  totalité  par 
le  refroidissement. 

Les  acides  ont  une  action  très  marquée  sur  le  sucre  :  étendus 
de  beaucoup  d’eau,  ils  le  transforment,  surtout  à  chaud,  en 
sucre  de  raisin.  Concentrés,  il  agissent  d’une  manière  dif¬ 
férente  suivant  leur  nature.  L’acide  sulfurique  le  charboniie 
presqu’à  l’instant  du  contact  ;  l’acide  bydrocliloiiquc  agit  de 
même  ;  l’ acide  nitrique  le  convertit  en  acide  oxalique. 

Les  bases  se  combinent  avec  lui  dans  des  proportions  définies. 
L’une  d’elles,  l’oxidc  de  plomb,  a  fourni  à  M.  lierzelius  les 
moyens  de  déterminer  la  capacité  de  saturation  du  sucre.  Quand 
on  fait  bouillir  une  solution  de  sucre  avec  un  excès  d’oxide  de 


plomb  (litbarge)  qu’on  filtre  la  solution  bouillante,  et  qu’on 
bouche  le  flacon  dans  lequel  on  l’a  reçue,  elle  dépose  des  flo¬ 
cons  blancs,  volumineux,  légers,  sans  saveur,  insolubles  dans 
l’eau  froide  ou  bouillante,  formés  de  58,26  parties  d’oxide  de 
plomb  et  de  41,74  parties  de  sucre.  Le  sucre  n’a  pas  dans  cette 
espèce  de  sel  la  même  composition  qu’à  l’état  isolé;  en  se  com¬ 
binant  avec  l’oxidc  de  plomb,  il  perd  une  certaine  quantité 
d’eau  que  la  chaleur  seule  ne  peut  'en  dégager,  En  admettant 
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que  ce  saccharate  de  plomb  soit  formé  de  2  équÎTaleus  d’oxide  de 
plomb  et  d’un  équivalent  de  sucre,  ce  dernier  a  pour  formule  la 
composition  suivante  :  A  l’état  isolé  il  contient  de 

plus  un  équivalent  d’eau  =  HO.  La  composition  du  sucre  anhydre 
peut  se  traduire  en  du  bi-carnonate  d’éther  :  en  effet 

=  2.C^tPO, k.  CO*. 

Éihcr  à  carb. 

On  s’explique  avec  cette  formule  comment  dans  l’acte  de  la 
fermentation,  le  sucre  peut  sc  réduire  en  acide  carbonique,  et 
comment  l’éther  en  s’hydratant  se  change  en  alcool. 

La  chaux,  la  potasse,  la  soude,  l’ammoniaque,  la  barite  et 
la  slrontiaiie,  peuvent,  comme  l’oxide  de  plomb,  se  combiner 
avec  le  sucre.  Deux  parties  de  sucre  rendent  soluble  dans  l’eau 
une  partie  de  chaux,  et  l’on  sait  que  seule  cette  dernière  base 
en  exigerait  près  de  mille.  La  solution  de  chaux  dans  l’eau  su¬ 
crée  exposée  i  l’air  par  un  temps  froid ,  se  couvre  peu  à  peu  de 
cristaux  de  carbonate  de  chaux  renfermant  5  équivalons  d’eau 
en  combinaison.  Le  sucre  se  retrouve  sans  altération  et  en  tota¬ 
lité  dans  la  liqueur.  Par  un  temps  chaud,  à  l’air  ou  dans  des 
vases  fermés,  le  sucre  subit  une  décomposition  dont  les  produits 
ont  été  peu  examinés. 

Le  sucre  réduit  un  grand  nombre  de  métaux  de  leurs  dissolu¬ 
tions  salines  et  ne  paraît  pouvoir  se  combiner  avec  aucun  sel,  au 
moins  dans  des  proportions  définies  et  de  manière  à  fournir  des 
produits  cristallisés. 

Tout  le  monde  connaît  les  usages  du  sucre.  Nous  n’en  parle¬ 
rons  donc  pas ,  et  nous  allons  passer  immédiatement  ù  son  ex¬ 
traction  et  à  son  raffinage,  en  nous  attachant  plus  particulière¬ 
ment  au  sucre  de  betteraves. 

La  première  opération  à  faire  subir  aux  betteraves  après  les 
avoir  transportées  des  champs  dans  la  labrique,  consiste  dans  un 
nettoyage  dont  le  but  est  d’enlever  d’abord  la  terre  adhérente  et 
les  cailloux.  Plusieurs  moyens  sont  employés  pour  y  parvenir. 
Le  plus  simple,  mais  qui  n’est  pas  le  plus  économique  dans  une 


P 


V 


SUCRE . 


Mü 

grande  exploitation consiste  à  racler  avec  un  couteau  toutes  les 
parties  couvertes  de  terre,  à  Iranclicr  les  radicules  qui  recèlent 
des  pierrailles  et  à  essuyer  les  bettraves  avec  un  morceau  de 
toile.  Un  autre  moyen  plus  généralement  suivi  consiste  en  un 
lavage  dans  un  grand  cylindre  creux  en  bois,  dont  les  douves 
sont  écartées  de  12  à  15  lignes  à  l’extérieur.  Ce  cylindre  tourne 
sur  son  axe  en  fer,  en  plongeant  à  sa  partie  inférieure  dans  une 
caisse  en  bois  remplie  d’eau.  Les  diverses  parties  qui  )e  compo¬ 
sent  sont  d’ailleurs  susceptibles  de  varier  beaucoup. 

Dès  que  les  betteraves  sont  nettoyés,  on  les  râpe  ou  on 
les  coupe  en  tranches  et  on  les  soumet  i  des  lixiviations 
réitérées  par  le  procédé  de  fli.  Mathieu  de  Domlïasle.  L’expé¬ 
rience  n’a  pas  encore  décidé  si  cette  nouvelle  méthode  est  pré- 
l’érable  au  râpage;  quelques  personnes  paraissent  en  avoir  retiré 
de  bons  résultats,  mais  d’autres,  en  plus  grand  nombre,  l’ont 
abandonnée  pour  revenir  à  l’ancien  procédé. 

Les  betteraves  sont  donc  réduites  en  pulpe  à  l’aide  d’une  râpe 
cylindrique  fixée  sur  un  axe,  qui  fait  plusieurs  centaines  détours 

à  la  minute  et  débite  avec  une  extrême  rapidité. 

Ôn  extrait  le  jus  de  la  pulpe  à  l’aide  de  pt'esses  d  cyltmlvcs  ^  ou 
mieux  et  plus  généralement  à  l’aide  de  presses  hydruidûfues 
{^oy.  ce  mot).  Voici  les  particularités  des  manœuvres  de  ces 
dernières. 

Sur  le  plateau  inférieur,  on  pose  une  claie  d’environ  2  pieds 
sur  20  pouces,  puis  on  enferme  de  la  pulpe  sortant  de  la  râpe 
dans  un  sac  en  canevas  fort  ;  on  reborde  de  (i  pouces  l’ouver¬ 
ture;  en  aplatit  à  l’aide  d’un  rouleau  sur  une  table  latérale  dou¬ 
blée  de  plomb ,  laissant  écouler  le  jus,  le  tout  de  manière  que  le 
sac  de  pulpe  ait  18  pouces  de  large  sur  22  pouces  de  long,  cl  10 
à  12  lignes  d’épaisseur.  On  place  cette  sorte  de  galette  sur  la 
claie,  on  pose  une  deuxième  claie  dessus,  puis  on  continue 
d’empiler  successivement  un  sac  aplati ,  puis  une  claie,  jusqu  à 
former  une  liauleiir  totale  de  30  pouces  :  quatre  montans,  enlic 
lesquels  se  meut  le  plateau  supérieur,  servent  de  guides  pour 

empiler  les  sacs  et  claies. 
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On  serre  très  graduellcmenl  la  presse,  et  l’on  obtient  directe¬ 
ment  ainsi  70  à  75  de  jus  pour  100  de  pulpe  fraîche  (1). 

Pendant  qu’une  presse  agit,  une  autre  est  chargée' de  même, 
en  sorte  que  la  pulpe  soit  toujours  rapidement  exprimée  :  une 
presse  donne  6000  kilogrammes  de  jus  en  12  heures. 

Le  jus  obtenu  des  presses  coule  spontanément  dans  un  réci¬ 
pient,  d’où  une  pompe  le  remonte  dans  le  réservoir  supérieur 
aux  chaudières. 


Tous  les  récipiens,  réservoirs,  les  plateaux  de  presses,  les 
conduites  du  jus,  doivent  être  doublés  en  cuivre,  laiton  ou 
plomb;  en  un  mol,  il  convient  d’éviter  le  plus  possible  de 
mettre  le  jus  en  contact  avec  des  ustensiles  en  bois,  qui  absor¬ 
bent  un  peu  de  ce  liquide  sucré,  et  entretiennent  ainsi  une  sorte 
de  levain  susceptible  d’altérer  le  jus  qui  passe  ultérieurement  sur 
ces  surfaces.  La  même  olïservation  s’applique  à  tous  les  usten- 
sil  es  employés  dans  la  fabrication  et  le  raffinage  du  sucre  des 
cannes  et  des  betteraves. 


Le  jus  étant  obtenu  à  froid,  on  le  soumet  successivement  aux 
op  érations  connues  sous  les  noms,  1'  de  défécation  ou  première 
clarification;  2“  deaxihnc  jftiirajion;  «V  première  évaporation; 

»  '  I 

4"  deitxihne  clarification;  5"  dcuTièjne  filtration  ;  6’  deuxième 
évaporation  ou  cuite;  T  cristallisation;  S*  égouttage;  9*  raf¬ 
fina  £;c. 

O 

Défêcaiion^  Deux  modes  de  défécation  ditrérens  sont  encore 
suivis;  l’un,  qui  peut-être  finira  par  être  abandonné,  consiste  à 
acidifier  d’abord  le  jus  à  froid ,  au  moment  de  le  verser  dans  la 
chaudière,  avec  250  grains  d’acide  sulfurique  que  l’on  étend  de 
8  parties  d^cau,  pour  500  kilogrammes  de  jus. 

L’autre  qui  est  préférable  et  qui  est  presque  exclusivement 


(I)  On  peut  encore  retirer  42  à  45  centièmes  de  jus  de  la  pulpe  compri¬ 
mée  en  riulroduisant  dans  une  armoire  fermée ,  dans  laquelle  on  Injecte  de 
la  vapeur  pendant  8  à  40  minutes.  On  porte  de  nouveau  les  sacs  à  ta  presse, 
et  on  les  y  comprime  une  seconde  fois.  Ce  procédé  a  valu  à  M.  Demesmay 
une  médaille  d'or  de  la  Société  d’Eacouragement. 
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employé,  consiste  à  traiter  par  du  lait  de  chaux  le  jus  tel  qu’il 
sort  des  presses. 

Dans  les  deux  cas,  on  chaulTe  le  jus  aussi  vite  que  possible, 
et  dès  qu’il  marque  55  à  60°,  on  y  verse  le  lait  de  chaux,  on  agite 
vivement  quelques  secondes,  puis  on  laisse  en  repos  jusqu’à  ce 
que  la  première  apparence  d’ébulliton  se  manifeste. 

La  proportion  de  chaux  varie  depuis  2,5  jusqu’à  12  pour 
1000,  suivant  la  qualité  du  jus.  On  ne  peut  indiquer  aucune 
règle  absolue  à  suivre  dans  ces  proportions,  et  on  n’arrive  en 
général  aux  bonnes  défécations  que  par  l’habitude  et  le  tâtonne¬ 
ment. 

' 

Les  caractères  qui  indiquent  une  bonne  défécation  sont, 
1**  une  émanation  d’ammoniaque  très  sensible  ;  2"  une  séparation 
tranchée  du  liquide  en  flocons  nageant  dans  un  suc  clair;  3’  une 
pellicule  irisée  se  formant  dès  qu’on  souffle  sur  ce  liquide  ;  4"  une 
écume  boueuse,  verdâtre,  consistante,  présentant  des  crevasses 
dans  son  épaisseur;  5°  une  première  irruption  de  jus  clair  dans 
une  des  fentes,  annonçant  l’approche  de  rébiilHtion. 

Dès  que  le  signe  de  rébullition  s’annonce ,  il  faut  se  hâter  de 
prévenir  celle-ci,  soit  en  fermant  les  robinets  à  vapeur  et  à  re¬ 
tour  d’eau,  et  ouvrant  le  robinet  à  air,  soit  (si  l’on  chauffe  à 
feu  direct)  en  couvrant  le  combustible  ardent  avec  de  la  pulpe 
humide  ou  du  charbon  mouillé. 

Première  filtration.  La  défécation  faite  après  5  ou  6  minutes 
de  repos,  on  soutire  au  clair  suf  un  filtre  Dumont  le  suc  défé¬ 
qué,  par  le  robinet  du  fond  de  la  chaudière.  Les  premières 
portions  écoulées  troubles  sont  reçues  dans  un  seau  à  part  ;  dès 
que  le  liquide  coule  clair,  on  le  dirige  sur  le  filtre,  garni  d’une 
toile  ou  charrier. 

1  Ce  filtre  est  chargé  par  le  noir  animal  en  grains  qui  a  servi  à 
la  dernière  filtration  du  sirop  clarifié,  et  un  dixième  environ  de 
noir  en  grains  neuf.  Dès  que  le  suc  clair  de  la  chaudière  est  passé, 
on  verse  sur  le  filtre  le  liquide  trouble  mis  à  part  au  commen¬ 
cement  de  la  décantation,  puis  un  y  fait  couler  le  suc  de  la  presse 
à  écume. 

Cette  presse  à  levier  et  à  poids  successifs,  reçoit  dans  une 
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caisi^e  en  loile  métallique,  contenaut  un  sac  à  ouverture  large  et 
rendue,  les  écumes,  que  l’on  enlève  du  fond  de  la  chaudière  à 
l’aide  d’une  large  écumoire  en  forme  d’écope. 

Évaporation.  En  sortant  du  filtre,  le  liquide  clair  coule  dans  les 
chaudières  évaporaloires  à  large  surface.  Trois  ou  quatre  de  ces 
chaudières  reçoivent  tout  le  liquide  filtré,  qui  n’y  occupe  qu’une 
hauteur  de  6  à  7  pouces;  elles  l’évaporent  aussitôt  rapidement 
par  une  vive  chullitou. 

Dès  le  commencement  de  l’évaporation,  dans  diverses  fabri¬ 
ques,  on  ajoute  au  suc  déféqué,  1  pour  100  de  son  poids  de  noir 
fin.  Mais  le  plus  souvent  on  évapore  sans  addition  de  noir 
fin  et  jusqu’à  12*  Baumé;  alors  on  tire  au  robinet  tout  le  liquide, 
sur  un  filtre  à  noir  en  grains  ;  on  remet  dans  la  chaudière  le  li¬ 
quide  filtré;  on  évapore  encore  rapidement  jusqu’à  25*,  puis  on 
filtre  de  la  même  manière  sur  un  filtre  Dumont  chargé  de  noir 
neuf.  Le  sirop  devenu  limpide  est  prêt  à  éprouver  la  cuite. 

Cuite  ou  dernière  évaporation .  Cette  opération  importante  se 
pratique  de  diverses  manières.  Tantôt  on  l’exécute  à  feu  nu,  en 
chaudières  fixes,  tantôt  à  feu  nu,  dans  des  chaudières  à  bas¬ 
cules,  tantôt  à  la  vapeur  dans  des  appareils  plus  ou  moins  in¬ 
génieux.  Celui  auquel  on  donne  généralement  la  préférence  est 
l’appareil  de  Roth. 

Les  figures  de  la  planche  25  feront  connaître  les  détails  de  la 
eonslructioii  et  la  manœuvre  de  cet  appareil. 

W 

Fig.  1.  Elévation  latérale  de  l’appareil,  et  coupe  du  récipient 
de  condensation  des  vapeurs. 

Fig.  2.  Vue  en  dessus  de  l’appareil. 

Fig.  3.  Tuyau  tourné  eu  spirale,  et  placé  sur  le  fond  supé¬ 
rieur  de  la  chaudière. 

Fig.  4‘  Flan  et  coupe  verticale  par  l’axe  de  la  passoire  gg. 

Fig.  5,  Coupe  de  la  sonde  à  prendre  les  preuves  du  liquide. 

Fig.  6.  Piston  de  la  sonde  ,  vu  séparément. 

Fig.  7.  Coupe  du  tube  dans  lequel  passe  le  pistou. 

Les  mêmes  lettres  indiquent  les  mêmes  objets  dans  toutes  les 
figures. 

A ,  chaudière  évaporatoire  en  cuivre  ;  elle  est  formée*  de* 
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pièces  suivantes  :  a,  a,  fond  intérieur;  h  y  double  fond  ou 

fond  extérieur. 

Les  deux  fonds  sont  bombés  en  sens  inverse  l’un  de  l’autre,  et 
réunis  au  centre;  e,  coupole.  Ces  trois  parties  sont  assemblées 
par  un  joint  commun  a! y  b’  ;  dy  chapiteau  muni  d’un  couvercle 
bien  ajusté. 

Dans  l’intérieur  de  la  chaudière,  est  placé  un  serpentin  formé 
d’un  tuyau  en  cuivre  tourné  eu  spirale  (  Voy.  ljg‘.  3).  Ce  ser¬ 
pentin  repose  sur  un  fond  intérieur  a,  a. 

B ,  récipient  en  tôle  ou  fer  laminé. 

F,  chapiteau  du  récipient  B,  g  (fîg.  1  et  4)  j  espèce  de  pas¬ 
soire  formée  d’un  cylindre  en  cuivre  percé  de  trous  sur  toute  sa 
surface;  dans  son  intérieur  on  voit  une  série  de  plaques  ou  dia¬ 
phragmes  hy  h,  superposés  les  uns  aux  autres,  et  également 
criblés  d’un  grand  nombre  de  trous. 

I,  tube  indicateur  du  niveau  d’eau. 

K,  manomètre,  à  l’air  libre,  dans  lequel  une  tige  mobile  en 
bois  repose  sur  la  surface  du  mercure  ,  et  indique  les  variations 
de  hauteur  du  liquide. 

C ,  boule  en  cuivre. 

D,  réservoir  ou  bassin  à  clairce y  dont  tout  ou  partie  de  la  ca¬ 
pacité  jaugée  est  égale  à  la  charge  de  la  chaudière. 

H,  maçonnerie  sur  laquelle  repose  le  bâtis. 

I,  tuyau  à  triple  embranchement  pour  l’admission  dans  l’ap¬ 
pareil,  de  la  vapeur  venant  d'un  générateur. 

J,  tuyau  conduisant  la  vapeur  de  la  chaudière  A  dans  le  ré¬ 
cipient  B. 

K ,  tuyau  plongeant  dans  le  bassin  D. 

L,  tuyau  descendant  dans  le  réservoir  E. 

M  ,  thermomètre  qui  entre  dans  la  chaudière  A. 

N,  sonde  pour  prendre  des  preuves  du  sirop  en  ébullition. 

O,  tuyau  de  décharge  de  l’eau  de  condensation. 

ly  robinet  pour  l’admission  de  la  vapeur  dans  la  chaudière. 

m,  robinet  pour  la  sortie  de  l’eau  qui  a  servi  à  la  condensa¬ 
tion,  et  ensuite  de  l’air. 

nV  clef  à  levier  de  ce  robinet. 


t 
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O ,  robinet  pour  l’admissîou  du  sirop  dans  la  chaudière. 

P,  robinet  pour  l’introduction  de  la  vapeur  entre  les  fonds. 

q  f  robinet  qui  introduit  la  vapeur  dans  le  tuyau  en  spirale  «. 

r,  s,  robinets  de  retour  (fig;.  2). 

robinet  d’aspiration. 

«,  robinet  pour  la  rentrée  de  l’air. 

V,  robinet  pour  vider  la  chaudière. 

.  îr,  piston  de  la  sonde  N  (fig.  5  el  6). 

O!,  corps  de  la  sonde. 

y,  partie  conique  du  piston. 

2,  cavité  du  piston. 

cavité  correspondante  du  cylindre  æ, 

r'y  s',  petits  robinets  à  air  adaptés  sur  les  robinets  de  retours 

■ 

r,  s* 

c',  robinet  cylindrique. 

Manœuvre  de  l^appareil  de  Roth,  On  commence  par  expulser 
l’air;  à  cet  effet,  ‘on  injecte  la  vapeur  dans  la  chaudière  en  ou¬ 
vrant  le  robinet  /y  l’air  sort  par  le  robinet  7n  du  tambour;  soit 
expulsion  est  complète  après  une  ou  deux  minutes.  On  reconnaît 
que  le  vide  est  formé  lorsque,  touchant  la  partie  inférieure  du  ré¬ 
cipient  lî,  on  n’y  peut  plus  tenir  la  main;  on  ferme  alors  les  robi¬ 
nets  /  et  m,  et  l’on  ouvre  le  roltinel  o.  Le  sirop  du  bassin  D  est  attiré 
rapidement  dans  la  cbandière  sous  l’îiinuence  du  vide  qui  se 
forme  par  la  condensation  des  vapeurs.  On  referme  le  robinet  o 
avant  que  le  niveau  du  liquide,  dans  le  bassin  D,  ait  mis  à  dé¬ 
couvert  l’orifice  du  tuyau  plongeur  K.  En  ce  moment,  il  ne 
reste  qu’à  introduire  la  vapeur  dans  le  double  fond  et  dans  le 
tuyau  C ,  au  moyen  des  robinets  p  et  7 ,  et  à  ouvrir  les  robinets 
de  retour  r,  s  (fig.  2).  Ces  robinets  ramènent  au  générateur  l’eau 
provenant  des  vapeurs  condensées;  ils  ont  chacun  un  embran¬ 
chement  latéral  muni  d’un  petit  robinet  à  air  r',  5'. 

Quelques  secondes  après  l’introduction  de  la  vapeur  dans  le 
tuyau  spiral  et  dans  le  double  fond ,  011  voit  remonter  le  flotteur 
du  manomètre  qui  était  descendu  au  moment  où  le  sirop  est 
entré  dans  la  chaudière  ;  c’est  l’indice  que  le  sirop  a  atteint  le  de- 
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gré  (rébullition.  On  ouvre  alors  le  robinet  d’aspiration  pour 

» 

laisser  arriver  l’eau  du  réservoir  E ,  et  l’on  règle  son  admission 


de  manière  à  maintenir  le  flotteur  du  manomètre  dans  les  limites 
déterminées. 

Quand  on  juge  l’opération  près  de  son  terme,  on  prend  la 
preuve  au  moyen  de  la  sonde  N  :  cet  instrument  consiste  en  un 
corps  de  pompe  ou  cylindre  x,  en  cuivre  (fig.  5  et  6) ,  présen¬ 
tant  à  l’extérieur  une  entrée  connue;  il  reçoit  un  piston  w  de 
même  métal.  La  tige  de  ce  piston  porte  au-dessous  de  la  poi¬ 
gnée  un  cône  y,  ajusté  dans  la  douille  qui  ferme  l’entrée  du  corps 
de  pompe.  Une  petite  cavité  2,  creusée  dans  le  piston,  répond 
ù  une  ouverture  a!  percée  dans  le  corps  de  pompe.  Lorsque  le 
piston  est  descendu  au  fond  et  tourné  de  manière  que  les  ouver¬ 
tures  coïncident,  le  liquide  pénètre  dans  la  cavité. 

La  manœuvre  de  cet  instrument  consiste  à  tourner  le  piston 
d’un  demi-tour,  en  appuyant  sur  la  poignée  de  manière  à  ame¬ 
ner  sa  cavité  2  en  dessus.  Dans  ce  mouvement  d’un  demi-tour, 
le  piston  ferme  le  robinet  cylindrique  c';  on  retire  alors  le  piston, 
et  ayant  pris  la  preuve  dans  sa  cavité  pleine  de  sirop,  on  le  re¬ 
place  dans  sa  position  normale. 

Le  sirop  étant  jugé  cuit,  l’ouvrier  ferme  les  robinets  p,  q,  r,  s, 
et  ayant  laissé  rentrer  l’air  par  le  robinet  «,  il  vide  simultané¬ 
ment  la  chaudière  par  le  robinet  t? ,  et  le  récipient  B  par  le  ro¬ 
binet  771,  pour  commencer  une  autre  opération. 

La  boule  C  sert  à  opérer  instantanément  la  condensation 

n- 

d’une  partie  des  vapeurs  qui  remplissent  l’appareil  immédiate¬ 
ment  après  l’expulsion  de  l’air,  et  à  provoquer  lap.rompte  aspi¬ 
ration  du  sirop  dans  la  chaudière  :  elle  est  surtout  utile  lorsque 
le  bassin  D  est  éloigné  de  la  chaudière,  et  que  le  sirop,  pour  y 
arriver,  est  obligé  de  monter  é  une  certaine  hauteur, 

La  hauteur  de  l’aspiration  de  l’eau  ne  doit  pas  dépasser  5  à  6 
mètres. 

■ 

Cristallisoîrs.  Lorsque  les  diverses  cuites  opérées,  au  nombre 
de  six,  huit  ou  dix,  sont  réunies,  comme  nous  l’avons  dit, 
dans  les  rafraîchissoirs,  on  laisse  leur  température  s’abaisser  jus- 
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üu’à  r>0  à  55  degrés;  alors  la  crlstalUsalio)!  coninionre  5  s’opé¬ 
rer,  lorsque  le  jus  étant  d’ailleurs  d'une  bonne  qualité,  toutes 
les  opérations  ont  été  bleu  conduites. 

On  agite  avec  une  grande  spatule  en  bois,  en  raclant  les  pa¬ 
rois,  afin  d’en  détaclierles  crislaux  adliércns,  et  de  les  répandre 
dans  la  niasse  ;  on  porte  aussitôt  après  tout  ce  sirop  cnit  dans  les 
cristallisoirs,  à  l’aide  de  puisoirs  (pnehoux)  et  de  bassins  à  anses. 
Les  cristallisoirs  peuvent  avoir  différentes  formes.  Lorsqu’ils 
présentent  le  sirop  sur  une  assez  grande  surface ,  en  contact  avec 
l’air  atmosphérique,  la  cristallisation  marche  plus  vite  ;  c’est  en 
effet  ordinairement  à  celte  surface  qu’elle  commence,  llsemblô 
que  l’action  de  l’air  ail  une  iniluencc  marquée  dans  cet  effet; 
toutefois  on  se  contente  des  grandes  formes  dites  bâtardes^  dans 
la  plupart  des  fabriques.  Ces  formes  sont  en  terre  cuite  :  on 
les  dispose  au-dessus  d* un  réservoir  (;ommuii.  On  bouche  avec  un 
linge  tamponné  le  trou  dont  leur  fond  est  percé,  et  on  les  pose  sur 
ce  fond  pour  les  emplir.  Quand  la  cristallisation  est  achevée ,  on 
les  débouche  et  le  sirop  s’écoule  dans  le  réservoir.  Les  formes 
sont  alors  posées  sur  des  pois. 

Recuite  des  premiers  sh'ops.  Les  sirops  égouttés  et  rassemblés 
en  quantité  suffisante  pour  emplir  un  cristallisoir,  peuvent  quel¬ 
quefois  être  rapprochés,  afin  de  produire  une  detixièine  et  même 
une  troisième  cristallisation. 

Ainsi  l’on  obtient  jusqu’à  quatre  cristallisations  des  jus  traités 
sans  clarificatioiï ,  et  par  trois  filtrations;  les  lecuitea  n’offrent 
rien  autre  de  particulier,  si  ce  n’est  qu’elles  exigent  plus  de  pré¬ 
cautions  encore  pour  é\iter  d’altérer  le  sucre  cristallisahle  qui  y 
existe  en  moindre  proportion  ;  les  memes  procédés  lui  sont  appli¬ 
cables,  et  ceux  qui  opèrent  plus  rapidement  et  à  plus  basse  tempé¬ 
rature  présentent,  pour  ces  sirops  de  qualité  inférieure,  des  avan¬ 
tages  bien  plus  marqués  encore.  En  effet,  je  suis  parvenu  à  rappro¬ 
cher  ilans  le  vide,  et  à  faire  cristalliser  ensuite  des  sirops  trop 
visqueux  pour  être  rapprochés  dans  la  chaudière  à  bascule  sans 
uuelorte  altération  qui  les  eût  rendus  Irè’S  bruns  et  incrislallisables. 
Sans  doute  l’appareil  de  Ilolli  produira  des  effets  aussi  l'CJuar- 
quablcsdans  son  application  à  la  cuite  desclairccs  des  belleraves. 
Abukce,  X.  VI.  12 


SUCRE. 


il  S 

CiiHe  relative  la  cristallisation  lente.  Ce  procédé ,  le  plus  gé¬ 
néralement  suivi,  d’après  M.  Crespel  de  Lisie,  et  qui  a  rendu 
des  services  signalés  à  cette  industrie,  paraît  devoir  à  son  tour 
être  remplacé  fort  avantageusement  par  la  cristallisation  en 
masse. 

Les  sirops  que  Ton  veut  faire  cristalliser  à  l’étuve  ne  doivent 
être  rapprochés  que  jusqu’à  S2  degrés  Baumé  environ;  on  peut 
même  les  obtenir  ainsi  directement,  en  clarifiant  et  filtrant  à  ce 
terme ,  au  lieu  de  passer  à  29  ou  30  degrés. 

Ce  terme  de  32  degrés  a  été  reconnu  le  plus  convenable  pour 
soumettre  les  sirops  à  l’étuve;  au-dessous,  ils  resteraient  assex 
long-temps  étendus  d’eau  pour  s’altérer  sensiblement  et  perdre 
en  partie  la  propriété  de  cristalliser;  au-dessus  de  ce  terme,  le 
sirop  est  plus  coloré ,  la  cristallisation  se  fait  plus  rapidement  ; 
par  suite,  les  cristaux  sont  plus  petits,  la  mélasse  plus  adhérente, 
plus  épaisse,  diJDOicile  à  expulser. 

Le  sirop  obtenu  par  expression  et  reporté ,  comme  nous  l’a¬ 
vons  dit,  aux  cristallisoirs,  marque,  à  l’aréomètre  Baumé, 
de  35  et  demi  à  36  degrés  et  demi.  Lorsque  leur  cristallisation 
est  assez  avancée,  on  traite  cette  deuxième  série  comme  la  pre¬ 
mière  ;  la  mélasse  qui  s’en  égoutte,  soit  spontanément,  soit  à 
la  presse  ,  marque  38  degrés  environ  ;  le  sucre  qu’on  en  obtient 
est  de  qualité  un  peu  inférieure  au  premier. 

Les  mélasses  sont  encore  reportées  à  Tétuve,  comme  les 
deuxièmes  sirops,  et  donnent  une  troisième  cristallisation,  que 
l’on  traite  comme  ceux  des  deux  premières  cristallisations  ;  on  a 
le  soin  de  marquer  cette  troisième  série.  Le  sucre  cristallisé  est 
sensiblement  plus  coloré  et  plus  gras. 

Lorsque  les  mélasses  extraites  marquent  jusqu’à /i2  degrés, 
elles  sont  à  peu  près  incristallisablcs. 

Quelquefois  les  sucres  de  la  troisième  cristallisation  sont  trop 
colorés  et  trop  visqueux  pour  être  vendus  avantageusement;  il 
convient,  dans  ce  cas,  de  les  étendre,  de  les  imprégner  d’un 
peu  d’eau,  par  des  aspersions,  puis  de  les  soumettre  successive¬ 
ment  à  la  presse  à  cylindre  et  à  la  presse  à  vis  ou  hydraulique; 
ils  deviennent  alors  d’unç  nuance  à  peu  près  égale  à  celle  des 
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sucres  olïtemis  en  première  crislallisalîon  ;  le  déchet  qu’ils  ont 
éprouvé  est  ordinairement  de  18  à  21  pour  cent.  Les  sirops 
exprimés  résultant  de  celle  manipulation  marquent  de  34  à  36 
degrés  ;  ils  peuvent  être  réunis  aux  mêlasses  de  deuxième  cristal¬ 
lisation  5  dans  les  cristallisoirs  de  la  troisième  série. 

Tous  les  sacs  employés  à  ces  expressions  doivent  être  forte¬ 
ment  secoués ,  et  même  ratissés,  pour  en  extraire  la  plus  grande 
partie  du  grain  adhérent,  puis  lavés  chaque  fois  dans  plusieurs 
eaux,  dont  les  plus  chargées  successivement  sont  rapprochée.s 
dès  qu’elles  marquent  de  20  à  21  degrés;  portées  par  l’évapora¬ 
tion  à  32  degrés,  elles  sont  mises  à  l’étiivé  et  donnent  une  cris¬ 
tallisation  de  sucre  commun. 

■ 

Tous  les  sirops  qui  refusent  de  cristalliser  amenés  au  degré 
de  la  mélasse  ordinaire,  degrés  environ,  se  vendent  sous 
cette  forme  aux  üiSTiLLATEms. 

Le  sucre  brut  obtenu  par  l’un  des  deux  procédés  dont  nous 
avons  donné  les  détails,  est  destiné  au  raffinage.  On  remarque 
qu’à  nuance  et  siccité  égales ,  et  pour  un  même  grain  ^  il  produit 
plus  au  raffinage  que  le  sucre  tiré  des  colonies.  La  principale, 
et  peut-être  la  seule  cause,  paraît  tenir  à  l’altération  que  subit 
la  dernière  sorte  durant  la  traversée. 

4 

Raffinage  tia  sucre.  Le  sucre  de  betteraves  préparé  comme 
nous  venons  de  le  dire,  de  même  que  celui  qui  nous  arrive  de 
l’Inde  ou  des  Colonies,  n’est  pas  pur;  il  a  besoin  d’être  raffiné. 
A  cet  effet,  on  l’introduit  dans  une  ckaudilre  d  raffiner^  on  le 
dissout  dans  une  certaine  quantité  d’eau  à  laquelle  on  ajoute  des 
quantités  déterminées  d’eau  de  chaux  et  de  sang;  on  pousse  en¬ 
suite  an  bouillon  et  l’on  arrête  le  feu  brusquement.  Une  écume 
abondante  vient  nager  à  la  surface  de  la  chaudière;  on  fait  écou¬ 
ler  le  sirop  éclairci  par  le  fond  de  la  chaudière,  garni  d’un  tuyau 
à  robinet,  sur  des  filtres  de  laine  ou  de  coton  qui  sont  placés  au 
dessous;  ils  passent  de  là  dans  des  caisses  connues  sous  le  nom 
de  filtre  D  amont  ^  qui  sont  remplies  de  charbonen  grains  mouillé; 
le  sirop  est  alors  décoloré,  possède  une  grande  limpidité  el  a  une 
densilé  de  1,260  qui  équivaut  à  30  degrés  de  l’aréomètre  de 
Baume.  Une  pompe  le  remonte  du  réservoir  dans  lequel  on  l’a 
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après  sa  liltralion ,  dans  un  autre  réservoir  placé  au  dessus  de  la 
chaudière  à  cuire. 

Celte  dernière  est  très  piale.  On  l’expose  à  vm  grand  feu  et  on 
la  rend  mobile,  à  l’aide  d’une  bascule  ,  qui  permet  de  la  vider 
très  promptement  sans  éteindre  le  feu.  Dix  minutes  suflisent 
quelquefois  pour  terminer  la  cuite. 

ïaylor  a  imaginé  des  chaudières  de  cuite  dont  le  fond  est 
garni  d’une  série  de  tuyaux  dans  lesquels  on  introduit  de  la  va¬ 
peur  d’eau  portée  à  4  ou  5  atmosphères.  La  chaleur  des  tuyaux 
se  communique  rapidement  au  liquide  de  la  chaudière,  qui 
bientôt  entre  en  ébullition,  La  cuite  se  fait  avec  plus  de  lapidité 
encore  qu’à  feu  nu.  Comme  on  ne  dépasse  pas  une  température 
déterminée,  le  sirop  est  moins  susceptible  d’être  altéré  que  dans 
les  chaudières  à  bascule.  Cependant  la  chaleur  étant  encore  assez 
considérable  (environ  110  à  115®),  son  influence  ne  laisse  pas 


de  se  faire  sentir  d’une  manière  funeste  sur  le  sirop. 

Pour  remédier  à  cet  inconvénient.  Howard  a  proposé  et  mis 
à  exécution  la  cuite  du  sucre  dans  le  vide,  A  l’aide  de  pompes 
puissantes  mises  en  mouvement  par  une  machine  à  vapeur,  on 
aspire  tout  l’air  du  récipient  qui  recouvre  la  chaudière  à  cuite , 
et  par  un  courant  de  vapeur  placé  à  l’extérieur,  on  donne  au 
sirop  une  température  qui  ne  va  pas  au-delà  de  60  à  65"  centi¬ 
grades.  Le  sirop  bout  facilement;  la  vapeur  qu’il  produit  en  se 
concentrant  est  rapidement  enlevée  par  les  pompes  qui  agissent, 
sans  cesse  et  la  cuite  s’opère  à  un  température  très  basse  cl  in- 
sullisante  pour  altérer  le  sirop, 

La  machine  d’Howard  excellente  sous  tous  les  autres  rapports, 
a  l’inconvénient  d’un  prix  très  élevé,  ce  qui*  a  engagé  à  modifier 
son  procédé  en  concentrant  le  sirop  par  voie  de  distillation,  et 
refroidissant  la  vapeur  qui  sc  rend  dans  les  récîpiens ,  de  manière 
à  diminuer  beaucoup  la  pression  intérieure  et  par  conséquent  le 
point  d’ébullition  du  sirop. 

M.  IJrame-Chevalier  fait  construire  depuis  quelque  temps  un 
appareil  de  cuite  dans  lequel  la  concentration  se  fait  en  insufllaiil 
une  très  grande  quantité  d’air  à  travcr.s  le  sirop. 

Quand  la  cuite  est  achevée,  dans  Tuu  des  appareils  dont  nous 
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venoüs  de  parler,  ou  verse  le  sirop  dans  un  grand  rafraichissoir 
en  cuivre,  et  on  le  tnouve  de  temps  eu  temps  jusqu’à  ce  que  sa 
température  soit  d’environ  50  degrés.  Il  paraît  certain  que  celte 
agitation  donne  au  sucre  un  grain  plus  prononcé.  On  remplit 
les  formes  de  sirop  et  lorsqu’après  un  entier  refroidissement 
la  cristallisation  du  sucre  s’est  opérée,  on  débouche  le  trou  des 
formes  pour  laisser  écouler  le  sirop  ;  après  quoi  Ton  procède  au 
terrage, 

La  purification  du  sucre  par  le  terrage  est  fondée  sur  la  piai- 
priété  qu’a  l’eau  saturée  de  sucre  de  pouvoir  dissoudre  la  mélasse 
elles  autres  impuretés  du  sucre,  sans  dissoudre  de  sucre.  C’est 
une  opération  tout^à-fait  analogue  au  raffinage  du  salpêtre  sali 
par  des  sels  étrangers  et  particulièrement  par  du  sel  marin.  L’eau 
saturée  de  salpêtre  dissout  très  bien  ces  sols  étrangers  et  même 
pour  quelques  uns,  mieux  qu’elle  ne  le  ferait  si  elle  était  pure. 
La  terre  argileuse  que  l’on  emploie  dans  le  raffinage  du  sucre 
n’agit  en  aucune  manière  par  elle-même;  elle  ne  sert  qu’à  rete¬ 
nir  l’eau  avec  laquelle  on  l’a  mêlée  et  à  l’empêcher  de  s’écouler 
tout  d’un  coup  sur  le  sucre.  On  a  prouvé  qu’il  en  est  ainsi,  en 
laissant  tomber  pendant  long-temps  une  pluie  d’eau  très  fine  sur 
du  sucre  brut  placé  dans  des  formes  et  on  l’a  très  bien  terré  de 
celte  manière,  sans  aucune  addition  d’argile.  Quoiqu’il  en  soit, 
voici  comment  s’exécute  le  terrage. 

On  enlève  à  la  base  des  cônes  une  couche  de  25  à  30  millimè¬ 
tres  de  sucre  qu’on  remplace  par  une  autre  couche  également 
épaisse  do  sucre  blanc  pulvérisé.  Ce  dernier  est  lui-même  re¬ 
couvert  de  terre  blanche  argileuse,  délayée  dans  l’eau  en  forme 
de  l>ouillic.  Cette  eau  filtre  lentement  à  travers  le  sucre,  forme 
un  sirop  Huidc  qiiî  traversant  la  longueur  du  pain  de  sucre  brut, 
enlève  une  grande  paiiie  des  matières  étrangères  que  ce  dernier 
contient. 

Un  seul  terrage  ne  suffit  jamais;  on  en  fait  jusqu’à  quatre  et 
pour  cela,  au  bout  de  8  Jours,  on  enlève  la  couche  d’argile  qui 
présente  alors  la  consistance  d’une  pâte  ferme,  on  recouvre  une 
seconde  fois  la  base  du  pain  de  nouveau  sucre  eu  poudre  et  ce- 
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lui-cî  de  nouvelle  argile  délayée  dans  Teau.  Ces  terrages  suc¬ 
cessifs  durent  ordinairement  32  jours. 

Le  sucre  après  avoir  été  terré,  est  enlevé  des  moules  et  laissé 
à  Tétuve  pendant  quelques  semaines  pour  le  sécher  et  le 
raffermir.  Quelquefois  au  lieu  de  terrer  le  sucre,  on  lui  fait 
subir,  l’opération  connue  sous  le  nom  de  clitiiyage^  opération  que 
l’on  exécute  aussi  dans  les  fabriques  de  sucre  de  betteraves, 
pour  obtenir  de  très  belles  cassonades  qui  équivalent  à  du  sucre 
blanc  en  poudre.  Le  clairçage  n’est  au  reste  qu’une  modirication 
simple  du  terrage  et  consiste  à  verser  sur  le  sucre  à  raffiner  une 
couche  de  sirop  de  sucre  blanc  fait  à  froid. 

La  betterave,  après  avoir  été  soumise  à  la  série  nombreuse 
d’opérations  que  nous  avons  citées,  donne  en  fabrique  ,  terme 


moyen,  5  pour  cent  de  son  poids  de  sucre.  L’analyse  chimique 
en  démontre  le  double  :  Linüuence  fâcheuse  de  la  chaleur,  un 
râpage  toujours  imparfait,  et  sans  doute  quelques  autres  cir- 
coustaiices  inconnues  déterminent  donc  la  perle  de  la  moitié 
du  sucre.  Il  est  à  espérer  que  les  perfection  ne  mens  que  plusieurs 
personnes  habiles  s’occupent  d’apporter  dans  la  fabrication  des 
instrumens  qui  servent  à  l’extraction  du  sucre,  amèneront  des 
améliorations  notables  dans  sa  fabrication;  mais  nous  devons 


dire  qu’il  n’est  rien  ou  presque  rien  resté  des  annonces  plus  ou 
moins  pompeuses ,  qui  ont  été  publiées  si  fréquemment  depuis 
plusieurs  années,  et  que  les  fabricans  qui  ont  eu  le  plus  de  succès 
ne  sont  pas  ceux  qui  ont  apporté  plus  de  changemens  dans  la 
manière  d’opérer  (jue  nous  avons  succinctement  décrite.  L’in¬ 
dustrie  qui  nous  occupe  a  pris  une  extension  et  une  im{Mirtanee 
immense  qu’elle  doit  aux  efforts  réunis  et  persévérans  des  fabri¬ 
cans  français  ;  malheureusement  le  fisc  menace  de  frapper  au 
cœur  la  plus  belle  de  nos  industries  agricoles. 

L’extraction  du  sucre  de  cannes  se  fait  par  des  méthodes  sem¬ 
blables  à  celles  dont  nous  avons  parlé  pour  la  betterave.  Nous 
n’en  parlerons  pas.  Le  rôle  que  joue  la  chaux  dans  la  défécation 
est  encore  inconnu;  la  canne  et  la  betterave  renferment  des 
substances  sur  lesquelles  la  chimie  n’a  encore  rien  appris  et  c’est 
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sans  doute  à  leur  présence  autant  qu’û  rifluence  de  la  chaleur, 
que  Ton  doit  attribuer  la  transformation  malheureusement  si 
facile  du  sucre  cristal! isable  en  sucre  încristallisable. 

La  chaux  après  avoir  servi  à  la  défécation  ,  se  retrouve  dans  le 
jus  sucré  de  la  betterave  ;  clic  se  carbonate  peu  à  peu  à  l’air  nu 
est  absoriièe  par  le  noir  animal  employé  à  la  décoloration  dus 
sirops;  une  quantité  extrêmement  petite,  quelquefois  pres- 
qu’inscnslble ,  reste  dans  les  mélasses. 

SccBE  CANDI.  On  désigne  sous  ce  nom,  dans  le  commerce,  le 
sucre  obtenu  eu  gros  cristaux  à  facettes,  par  un  procédé  que  nous 
allons  décrire. 

On  distingue  trois  sortes  de  sucres  candis,  dont  le  prix  varie 
.suivant  la  nuance.  La  première  sorte,  plus  chère  que  les  deux 
autres,  est  en  cristaux  blancs;  la  seconde,  dite  de  couleur  paille, 
est  d’une  nuance  analogue  ù  celle  de  la  paille  ordinaire;  cnüu  lu 
troisième  sorte ,  qui  se  vend  an  prix  le  plus  bas,  cçt  d’une  nuance 
rousse,  cuiimie  le  sucre  brut  commim. 

Ce  sont  généralement  les  confiseurs  qui  s’occupent  de  la  fa¬ 
brication  des  sucres  candis.  Ils  peuvent  mieux  utiliser  les  Sirops 
séparés  des  cristaux.  Les  plus  blancs  constituent  le  SiROe  de 
gomffi«;ccux  qui  sont  légèrement  ambrés  forment  le  Sirop  dit 
de  guimauve  J  elles  plus  foncés  le  Sirop  de  capillaire.  Lorsque  le 
placcmcMt  de  ces  sirops  ne  correspond  pas  aux  quantités  qui 
résultent  de  .la  fahi'ii'ation  des  candis,  on  les  emploie  à  la 
préparation  des  lumps,  bâtardes,  vergeoiscs,  suivant  leurs 
nuances. 

La  matière  première  pour  préparer  le  sucre  candi  roux  est  le 
sucre  brut  de  qualité  moyenne-  Pour  le  sucre  candi  paille,  on 
emploie  un  mélange  de  parties  égales  de  sucres  terrés  llavaiiiic 
et  de  l’Inde;  ce  dernier,  moins  riche  en  sucre  crislallisable . 

contribue  à  ralentir  et  rendre  plus  régulière  la  cristalisa- 
lion. 

Ou  su  sert,  pour  labriquer  le  sucre  candi  blanc,  de  sucre  en 
pains  ordinaire.  Ici,  la  grande  proportion  de  sucre  cristallisable 
rend  la  cristallisation  trop  rapide,  par  conséquent  plus  confuse, 
eu  cristaux  moins  voluuiiueux;  aussi  remaïque-t-qu  géuérale- 
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ment  que  le  sucre  candi  blanc  est  en  plus  petits  cristaux ,  plus 
sujet  t  friser  (1)  dans  la  cristallisation. 

Peut-être  réussirait-on  à  éviter  cet  inconvénient ,  en  ajoutant 
au  sirop  cuit  ,  au  moment  de  le  mettre  dans  les  terrines,  un  mil¬ 
lième  d* ammoniaque^  préalablement  mêlée  à  trois  fois  son  poids 
de  sirop  froid.  Cette  addition ,  essayée  en  petit,  m^a  donné  des 
cristaux  évidemment  plus  détachés^  ce  qui  peut  être  attribué  au 
ralentissement  de  la  crîstulÜsation.  Du  reste ,  la  présence  de 
Pammoniaque  a  l’avantange  de  prévenir  la  fermentation  des 
sirops,  et  comme  elle  s’exhale  pendant  la  cuite  de  ceux-ci,  elle 
ne  présente  aucun  inconvénient  ultcricur. 

Quelle  que  soit  l’espèce  de  sucre  employée  comme  matière 

k 

première,  il  doit  être  clarifié  avec  peu  de  noir  animal  fin  ,  pour 
éviter  d’enrichir  trop  sa  faculté  de  cristallisation  ;  trois  à  quatre 
centièmes  suffisent.  On  clarifie  aux  œufs  et  l’on  passe  sur  des 
filtres  à  poche  ou  filtres  Taylor, 

Le  sirop  ou  clairce  étant  obtenu  bien  limpide  avec  les  soins 
indiqués  dans  le  raffinage,  on  procède  à  son  rapprochement  ou 
caisson.  Pour  cela ,  on  se  sert  ordinairement  de  la  chaudière  d 
bascule  précédemment  décrite.  Si  l’on  voulait  y  appliquer  l’ap- 
pareil  de  Rotte,  il  faudrait  avoir  la  précaution  d’élever  la  tem¬ 
pérature  au  degré  de  cuite  à  l’air  libre  ;  on  y  parviendrait  en 
laissant  rentrer  l’air  atmosphérique  sans  cesser  le  chauHage,  deux 
minutes  avant  de  tirer  la  cuite. 

Le  terme  de  rapprochement  du  sirop  varie  suivant  la  qualité 
du  sucre;  si  l’on  agit  .sur  uuc  clairce  d’une  nuance  foncée,  devant 
donner  du  sucre  candi  roux  ,  il  faut  cuire  son f/ïé  bien  détaché, 
c’est-à-dire  jusqu’à  ce  que  réciiinoire,  trempée  dans  la  cuite,  rele¬ 
vée  verticalement,  et  sur  laquelle  on  souffle  vite  et  fortement,  laisse 
échapper  derrière  elle  des  bulles  légères  séparées.  Lorsque  l’on 
traite  la  clairce  qui  doit  donner  le  sucre  candi  paille^  le  rappro¬ 
chement  est  moins  poussé  :  ÎI  s’arrête  dès  qu’en  opérant  comme 
ci-dessus  on  obtient  quelques  bulles;  enfin  devant  évaporer 
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moins  encore  le  sirop  incolore  d’où  l’on  obtient. le  candi  blanc, 
on  s’arrête  aussitôt  que  des  globules  commencent  à  se  former 
derrière  récunioire,  en  s’en  détachant  à  peine  ;  c’est  le  terme 
dit  petit  soufflé. 

Aussitôt  que  chaque  cuite  est  tirée  dans  le  rafraîohissoir ,  on 
la  lire  de  celui-ci  pour  ia  distribuer  dans  les  terrines;  on  porte 
celles-ci  à  l’étuve,  et  le  travail  se  continue  sans  interruption,  de 
manière  à  ce  que  l’éluve  soit  remplie  en  une  seule  matinée. 

Les  terrines  que  l’on  emploie  aujourd’hui  sont  en  cuivi^e  rouge 
lisses  et  coniques,  afin  que  le  pain  des  cristaux  en  sorte  facile¬ 
ment.  Huit  ou  dix  petits  trous  percés  dans  les  parois  de  chacune 
d’elles,  servent  à  passer  quatre  ou  cinq  fils  maintenus  ainsi  ho¬ 
rizontalement,  et  également  espacés  dans  la  capacité  que  doit 
remplir  le  sirop  cuit. 

Une  bande  de  papier  appliquée  à  la  paroi  extérieure  sur  ces 
trous,  suffît  pour  empêcher  la  déperdition  du  sirop;  on  pt*ut 
même  se  dispenser  de  coller  ce  papier  lorsque  l’on  fait  du  candi 
roux,  le  sirop  étant  assez  épais  pour  ne  pas  traverser  le  mince 
passage  que  laisse  chaque  fil  ,  et  d’ailleurs  un  peu  de  candi  bou¬ 
chant  bientôt  toute  ouverture. 


Lorsque  les  terrines  sont  ainsi  disposées,  on  les  emplit  succes¬ 
sivement  de  sirop  cuit  à  l’aide  d’un  puchenx,  puis  on  les  place 
sur  les  étagères  de  l’étuvc. 

L’étuve  à  candis  réprésente  en  petit  les  étuves  destinées  au 
raffînage,  si  ce  n’est  que  l’on  y  établit  pas  de  courant  d’air,  et 
que  les  étages  de  planchers  à  clair-voie  y  sont  rapprochés  ù  1 
pied  environ  les  uns  des  antres. 

Lorsque  l’étuve  est  remplie  de  terrines  chargées ,  on  referme 
la  porte,  puis  à  l’aide  d’un  Ualorifèhk  dont  la  porte  donne  à 
i’extérieurj  on  soutient  la  température  de  35  à  AO  degrés,  le  plus 
régulièrement  possible  ,  et  en  évitant  avec  soin  tout  mouvement 
brusque,  choc,  courant  d’air,  etc.,  qui  pourrait  troubler  la  for¬ 
mation  régulière  des  cristaux. 


Au  bout  de  cinq  jours,  on  s’assure  de  l’état  de  la  cristallisation 
en  retirant  une  des  terrines,  cassant  la  croûte  formée  a  la  super¬ 
ficie  du  liquide ,  et  tutant  les  cristaux  agglomérés  sur  les  parois  et 
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autour  des  fils.  C’est  le  cinquième  ou  le  sixième  jour  que 
ropération  est  ordinairement  finie.  Alors  on  enlève  toutes  les 
terrines,  on  ouvre  un  passajje  au  sirop,  en  brisant  une  partie  de 
la  croûte  cristalline  ;  on  met  en  égout,  en  les  plaçant  inclinées 
presque  verticalement  sur  deux  traverses  horizontales;  une 
gouttière  reçoit  le  sirop,  et  le  conduit  dans  un  réservoir  com¬ 
mun. 

Lorsque  le  premier  égouttage  est  achevé,  on  détache  le  pain 
de  candi  en  plongeant  un  instant  l’extérieur  de  la  terrine  dans 
l’eau  bouillante,  puis  on  range  les  pains  sur  les  traverses,  où  iis 
achèvent  de  s’égoutter.  Enfin,  on  chaufle  pendant  une  journée 
la  pièce  où  ils  sont  en  égout  à  l’aide  d’un  poêle  ou  calorifère  à 
courant  d’air;  puis  on  les  brise  et  on  les  emballe  pour  les  livrer 
au  commerce. 

Dans  diverses  localités,  en  Flandre  surtout,  on  fait  une  grande 
consommation  de  sucre  candi  pour  prendre  le  thé,  le  café ,  etc. 
Ailleurs  on  l’emploie  pour  ajouter  un  peu  de  substance  sucrée 
fermentescible  au  Vm  de  Champagne.  Cette  sorte  de  cristallisa- 
sion  offre  généralement  une  des  formes  sous  lesquelles  on  fait  du 
sucre  une  consommation  de  luxe.  Enfin,  le  candi  est  employé 
pour  sucrer  les  liqueurs  faites,  et  toutes  les  fois  que  l’on  veut 
obtenir  une  solution  de  sucre  diaphane.  Il  présente  la  meme 
composition  que  les  sucres  ordinaires  dits  d’orge  et  de  pommes. 
Aussi  est”il  employé  avec  les  mêmes  elTets  dans  le  traitement 
des  légères  irritations  de  la  gorge  et  de  la  poitrine. 

SucEE  DE  LAIT.  Ccttc  soi'te  particulière  de  sucre  a  quelquefois 
été  employée  pour  falsifier  les  cassonades  ou  sucres  bruts;  sou 
peu  de  solubilité  permet  de  reconnaître  la  fraude  :  on  délaie  le 
sucre  en  poudre  dans  l’eau  froide,  on  décante  le  liquide,  on  lave 
le  dépôt,  on  le  met  égoutter;  sa  saveur  très  peu  sucrée,  malgré 
son  aspect  cristallin,  indique  la  présence  du  sucre  de  Lut.  K 
ce  mot. 

SrcEE  DE  MIEL.  La  substance  sut  rée  obtenue  dans  les  ruches 
d’AsEiLLES,  désignée  sous  le  nom  de  Miel,  est  susceptible  de 
donner  une  partie  solide,  ou  sucre  cristallisé,  qui  sc  sépare 
spontanément  à  une  basse  température,  ou  même  à  la  tempéra- 
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turc  ordinaire  de  l’air  atmosphérique.  On  atteint  mieux  le  but 
à  l’aide  d’un  procédé  d’épuration  qui  consiste  à  traiter,  à 
plusieurs  reprises,  le  miel  par  de  l’alcool  très  légèrement 
étendu  d’eau.  Le  plus  ordinairement,  le  raffinage  du  miel 
s’opère  sans  en  extraire  le  sucre  cristallisabie  qui  ne  saurait  être 
substitué,  dans  le  commerce,  au  sucre  des  cannes  et  des  bet¬ 
teraves.  Nous  avons  indiqué,  au  motMiEi,  un  mode  de  raffinage 


suivi  en  grand  avec  succès.  On  ne  saurait  douter  des  améliora¬ 
tions  apportées  depuis  la  rédaction  de  cet  article  dans  la  décolo¬ 
ration,  et  notamment  l’emploi  du  noir  en  grain. 

StcRE  d’ouce.  On  fait  bouillir  dans  une  bassine  ,  avec  une 
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quantité  suffisante  d’eau,  1  kilogr,  d’orge ,  et  jusqu’à  ce  que  les 
grains  s’ouvrent  ;  on  passe  la  décoction  au  travers  d’un  tamis, 
puis  on  s’en  sert  pour  dissoudre  2  kilogr.  de  sucre  que  l’on  cla¬ 
rifie  aussitôt  avec  un  blanc  dViif  fouetté  dans  un  peu  d’eau,  en 


versant  par  parties  et  à  plusieurs  reprises;  quand  le  sirop  monte 
et  qu’il  est  enfin  clair  et  limpide,  on  le  fait  cuire  rapidement, 
jusqu’à  ce  qu’il  soit  au  grand  cassé ,  c’est-à-dire  qu’en  plongeant 
le  bout  du  doigt  mouillé  dans  ce  sirop,  le  replongeant  dans  l’eau, 
on  ait  adhérente  une  couche  de  sucre  qui,  détachée,  soit  fra¬ 
gile;  on  le  verse  sur  une  table  de  marbre,  que  l’on  a  imprégnée 
de  bonne  huile  d’olives,  et,  lorsqu’il  est  froid,  on  le  coupe  avec 
des  ciseaux  par  petites  tablettes  de  6  à  8  pouces  de  longueur, 
que  l’on  roule  sur  des  ardoises. 

Si  l’on  veut  que  le  sucre  soit  d’un  beau  jaune,  on  ajoute  au 
sirop  d’orge  une  légère  décoction  de  safran  gatiuais  passée  au 


travers  d’un  linge. 

On  vend  fort  peu  de  sucre  d’orge  fait  de  cette  manière  ;  la 
plupart  des  confiseurs  n’y  mettent  point  d’orge  et  le  composent 
exclusivement  avec  delà  cassonade  clarifiée  ou  des  sirops  com¬ 
muns  ,  et  un  peu  de  safran  pour  donner  de  la  couleur;  mais  ce¬ 
lui  où  il  entre  de  l’orge  paraît  préférable  en  ce  qu’il  est  adoucis¬ 
sant  et  facilite  l’expectoration. 

Le  sucre  d’orge  doit  être  d’un  beau  jaune  citrin ,  bien  trans¬ 
parent,  sec  et  cassant. 

SccEE  DE  POMMES.  On  coupc  Cinquante  belles  pommes  de 


ir 


i 
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reinette  par  morceau^:,  après  les  avoir  pelées;  on  en  sépare  les 
pépins,  et  on  les  met  sur  le  feu  avec  sulfisante  quantité  d’eau 
pour  qu’elles  puissent  y  tremper;  on  les  fait  bouillir  jusqu’à  ce 
que  les  morceaux  s’écrasent  sous  le  doigt.  On  jette  le  tout  dans 
un  tamis  posé  sur  une  terrine,  et  l’on  en  exprime  le  suc;  on  le 
mesure  et  l’on  met  à  part,  dans  une  bassine,  trois  fois  autant 
de  beau  sucre  clarifié  et  cuit  à  la  nappe.  Quand  ce  dernier  est 
cuit  au  cassé f  on  y  verse  le  suc  de  pommes;  on  rapproche  au 
grand  cassé,  en  remuant  légèrement,  de  peur  que  la  pomme  ne 
fasse  adhérer  et  brûler  le  sirop  au  fond  de  la  bassine. 

.  m 

Quand  le  sirop  est  cuit  au  g7'and  cassée  on  le  verse  sur  une 
table  de  marbre  un  peu  creuse  et  graissée  de  bonne  huile  d’o- 

m 

lives;  on  lui  laisse  prendre  une  légère  consistance;  alors,  avec 
un  emporte-pièce  à  compartimens ,  soit  en  losanges  ou  autres 
figures,  on  le  découpe  en  petites  tablettes  ou  pastilles,  ou  bien 
on  le  roule  en  forme  de  C3iindres  ou  d’étuis.  Comme  le  jus  hy¬ 
grométrique  de  la  pomme  ferait  mouiller  le  sucre  à  l’air,  il  faut 
avoir  soin,  aussitôt  que  les  tablettes  sont  formées,  de  les  rouler 
dans  du  sucre  en  poudre ,  passé  au  tamis  de  soie  ;  et  quand  elles 
en  sont  bien  garnies,  de  les  déposer  dans  un  lieu  bien  sec,  ou 
mieux  au-dessus  d’une  étuve.  Le  sucre,  alors,  forme  une  croûte 
qui  enveloppe  la  tablette,  le  maintient  et  donne  de  la  consis¬ 
tance,  de  manière  qu’en  la  cassant  elle  paraît  transparente  au 

milieu,  et  la  croûte  du  sucre  sert  à  la  conserver. 

■ 

La  plupart  des  sucres  dits  de  pommes  qui  se  vendent  sans 
avoir  celte  croûte  et  ce  transparent  intérieur,  ne  sont  |ias  faits 
avec  du  suc  de  pommes ,  mais  simplement  avec  des  sirops  clari¬ 
fiés  et  cuits  au  cassé,  à  la  façon  du  sucre  d* orge. 


Très  généralement  aujourd’hui,  il  n’entre  ni  suc  de  pommes , 
ni  extrait  fl’orge  dans  ces  sucres;  ils  sont  laits  de  même  :  le  plus 
blanc  est  nommé  sucre  de  pommes ,  et  le  plus  coloré  sucre  d^orge. 
Afin  d’obtenir  des  bâtons  soit  de  sucre  de  pommes  ,  soit  de 
sucre  d’orge,  dont  la  grosseur  soit  égale,  on  les  roule  entre  deux 
règles  fixées  parallèlement  sur  une  table  plane. 

On  enveloppe  quelquefois  ces  bâtons  dans  des  lames  de  plomb 
mince ,  recouvertes  ensuite  de  papier. 
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Sucre  de  raisin.  Le  sucre  de  raisin  est  !)lanc  comme  celui  de 
cannes.  di0ici!ement  cristaUisable ,  très  soluble  dans  l’eau  à  la¬ 
quelle  il  communique  une  saveur  l’rancbeiïient  sucrée,  mais  dont 
l’inleusité  ,  pour  !c  même  poids  ,  est  environ  moitié  moindre 
que  celle  du  sucre  ordinaire.  L’alcool  anhydre  ne  le  dissout  pas 
sensiblement  ;  aCTaibli  par  l’eau ,  il  en  prend  au  contraire  beau¬ 
coup. 

Soumis  à  l’action  du  feu,  il  se  ramollit  à  60%  devient  pAteux 
à  70*,  sirupeux  à  90,  et  perd  par  la  dessication  9,44  d’eau. 

L’acide  nitrique  le  transforme  en  acide  oxalique  et  oxalby^- 
drique.  Les  acides  Iiydrochlorique  et  sulfurique  concentrés  le 
charbonnent.  Les  acides  faibles  ne  l’altèrent  pas,  et  en  effet  nous 
avons  dit  que  ces  derniers  transformaient  le  sucre  de  canne  en 
sucre  de  raisin. 

Mis  en  contact  avec  quelques  centièmes  de  son  poids  de  le¬ 
vure  de  bière,  le  sucre -de  raisin  fermente  et  sc  transforme  en¬ 
tièrement  en  acide  carbonique  et  en  alcool. 

Le  sirop  de  raisin  est  quelquefois  employé  pour  augmenter 
la  qualité  spirilueuse  des  vins  dans  les  années  froides  et  plu¬ 
vieuses.  A  cet  effet,  on  le  mêle  au  jus  de  raisin  au  moment  de 
sou  expression  ;  en  fermentant  avec  le  sucre  qui  se  trouve  natu¬ 
rellement  dans  ce  jus,  il  augmente  d’autant  la  richesse  alcoo¬ 
lique  du  vin  qui  eu  résulte. 

Beaucoup  de  matières  organiques  sont  susceptibles  de  se  trans¬ 
former  en  sucre  analogue  au  sucre  de  raisin,  sous  l’influence  de 
l’acide  sulfurique  plus  ou  moins  dilué. 

La  préparation  i!u  sucre  de  raisin  est  facile.  Le  jus  de  raisin 
en  contient  une  grande  quantité  en  mélange  avec  de  feau,  dn 
mucilage ,  de  la  crême  de  tarti  e ,  dn  tartrate  de  chaux  et  quel¬ 
ques  autres  matières  salines.  On  sature  ce  jus  par  un  excès  de 
craie  ou  de  marbre  en  poudre.  La  liqueur  qui  en  résulte  est  cla¬ 
rifiée  à  l’aide  de  quelques  blancs  d’œufs  ou  de  sang,  par  les 
procédés  ordinaires;  on  l’évapore  jusqu’à  ce  que,  bouillante, 
elle  marque  .*>5*.  Elle  sc  prend  ,  quelque  temps  après  son  refroi¬ 
dissement  ,  en  une  masse  eristalliac  que  l’on  égoutte,  qu’on 
lave  avec  de  l’eau  froide  et  qu’on  soumet  ensuite  à  une  forte 
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pression,  te  résidu  comprimé  n’est  outre  chose  que  du  sucre  de 
raisin,  ta  concentratîon'dcs  sirops  donne  de  noureaux  produits. 

La  composition  de  ce  sucre  ne  diffère  de  celui  de  cannes  que 
par  une  proportion  d’eau  plus  considérable.  Il  a  pour  formule 
C*'H7  07.  P.-.ze. 

SUCCIN.  Le  succin  est  un  fossile  combustible^  que  les  natu¬ 
ralistes  rangent  parmi  les  bitumes;  il  est  le  plus  ordinairement 
translucide  et  d’un  jaune  de  cire  commune;  mais  quelquefois  il  est 
d’un  blanc  jaunâtre  et  comme  laiteux;  sa  cassure  est  concoïde 
et  vitreuse;  il  jouit  d’une  assez  grande  dureté,  aussi  est -il  sus¬ 
ceptible  de  recevoir  un  beau  poli.  Le  succin  est  très  électrique 
par  frottement  ;  de  là  vient  le  nom  persan  karabé,  qui  veut  dire 
tire-paille^  nom  sous  lequel  il  a  été  long-temps  connu.  Les  an¬ 
ciens  lui  ont  aussi  donné  le  nom  iVeiecirmn,  à  cause  de  sa  cou¬ 
leur  jaune. 

Le  succin  soumis  à  l’action  de  la  chaleur,  se  ramollit,  se  bour¬ 
soufle,  et  s’enflamme  lorsqu’on  en  approche  un  corps  en  igni- 
tion  ;  mais  si  l’opération  se  fait  en  vaisseaux  clos ,  on  voit  bientôt 
se  condenser  un  liquide  qui  n’est  presque  que  de  l’eau;  puis  il 
se  dégage  de  l’acide  succinique  qui  se  cristallise  sur  les  parois 
en  longues  aiguilles;  vient  ensuite  une  huile  légère  et  peu  co¬ 
lorée,  puis  une  huile  plus  brune  et  plus  pesante,  qui  coule  avec 
d’autant  plus  de  rapidité  qu’on  élève  davantage  la  température, 
ce  qui  est  facile  à  cette  époque,  parce  que  la  matière  en  distilla¬ 
tion  ne  se  boursoufle  plus;  enfin,  à  ces  diverses  huiles  empy- 
reumatiques,  succède  une  matière  jaune  et  comme  onguentacée, 
qui  ne  se  développe  que  quand  la  cornue  est  portée  au  rouge. 
Lorsque  l’opération  a  été  poussée  jusqu’au  bout ,  il  ne  reste  dans 
le  vase  distillatoire  qu’une  très  petite  quantité  de  charbon. 

Le  succin  se  rencontre  toujours  à  une  assez  grande  proton¬ 
deur  dans  le  sein  de  la  terre ,  où  il  ne  forme  ni  couches  ni  filous; 
mais  il  se  trouve  ordinairement  par  petits  blocs  ou  rognons 
disséminés  dans  le  sable,  et  accompagnés  de  ligiiites,  qui  en 
sont  souvent  imprégnés,  surtout  vers  les  parties  corticales;  ce 
qui  a  fait  généralement  admettre  que  le  succin  était  un  produit 
d’origine  organique,  analogue  aux  résines.  Quelques  auteurs  se 
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refusaient  à  ce  rapprochement,  parce  que  le  siiccin  contient  im 
acide  qu*on  n’avait  rencontré  nulle  part  ailleurs;  mais  MM.  Le- 
canu  et  Serbat  ont  affirme  en  avoir  recueilli  dans  le  produit  de 
la  distillation  de  la  térébenthine  des  pins  de  Fontainebleau.  Ce 
résultat  donne  un  grand  caractère  de  probabilité  à  l’origine  or¬ 
ganique  du  succiit.  II  est  encore  une  autre  observation  qui  vient 
bien  à  l’appui  de  la  précédente  ;  c’est  qu’il  est  bien  évident  que 
le  succin  a  été,  comme  la  plupart  des  résines,  primitivement 
fluide,  ou  du  moins  d’une  consistance  assez  molle,  puisqii’on 
voit  fréquemment  des  insectes  les  plus  frêles  dans  l’intérieur  des 
masses  de  succin.  Au  reste,  cette  substance  se  rencontre  dans 
un  grand  nombre  de  pays,  mais  nulle  part  en  aussi  grande  abon¬ 
dance  que  dans  la  Prusse  orientale,  sur  les  bords  de  la  Baltique, 
et  c’est  à  peu  près  l’unique  pays  où  l’on  en  fasse  l’exploitation. 

Les  usages  du  succin  sont  assez  nombreux  :  le  plus  beau 
s’emploie  pour  faire  des  bijoux  et  des  ornemens  dont  les  Orien¬ 
taux  sont  assez  curieux.  Les  rognures  du  succin  qui  proviennent 
du  travail  de  ces  bijoux,  sont  soumises  à  la  distillation  pour  ob¬ 
tenir  ce  qu’on  nommait  autrefois  le  sel  de  sttccin.,  appelé  aujour- 
d’Iiui  acide  saccinique.  Ce  produit  est  usité  en  Médecine,  et  c’est 
en  outre  un  précieux  réactif,  auquel  les  chimistes  ont  souvent 
recours  pour  séparer  le  fer  du  manganèse,  lorsque  ces  métaux 
font  partie  d’une  même  dissolution.  Le  succin  est  souvent  em¬ 
ployé  en  fumigations  dans  les  cas  de  douleurs  rhumatismales; 
pour  cela,  on  le  réduit  en  poudre  grossière,  on  le  projette  sur 
I  les  charbons  ardens,  et  l’on  expose  la  partie  affectée  à  la  Ta¬ 
peur.  La  plus  grande  consommation  du  succin  est  faite  par  les 
fabricans  de  vernis  fins.  R. 

SUIE.  On  donne  ce  nom  aux  corps  légers  entraînés  dans  la 
I  combustion  dubois,  et  déposés  sur  les  parois  des  cheminées. 

La  suie ,  en  raison  de  la  matière  brune,  sorte  de  caramel  qui 
résulte  de  rallération  des  matières  végétales  par  la  chaleur, 
d’une  substance  huileuse  analogue  au  goudron,  et  dissoluble  à 
la  faveur  d’un  peu  d’acide  acétique,  donne  une  solution  de  cou¬ 
leur  loncée,  susceptible  de  teindre  en  une  nuance  fauve  :  elle 
eut  quelquelÎJis  cette  destination. 


I 
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Le  cliarhûii  qu’elle  présenle  à  rêlal  tle  grande  ilivision,  joint 
aux  matières  colorantes  cl-dessiiSj  permet  d’en  extraire  un  pro¬ 
duit  employé  en  Peinture,  et  connu  sous  le  nom  de  Bistre. 

L’usage  le  plus  général  que  l’on  lait  de  la  suie,  est  dans  la 
trempe  en  paquets  ou  Cémestation  de  divers  objets  en  fer,  dont 
on  veut  aciérer  la  superficie.  Eüc  peut,  à  la  fois,  former  un  sti¬ 
mulant  actif  de  la  végétation  et  un  léger  engrais. 

La  suie  des  cheminées  et  des  poêles  ofi  l’on  brûle  du  bois,  est 
composée  d’un  grand  nombre  de  corps.  M,  Braconnot,  dans 
une  analyse  qu’il  a  faite  de  cette  substance  recueillie  à  une 
grande  distance  du  foyer,  y  a  trouvé  les  matières  suivantes, 
auxquelles  il  faudrait  ajouter  ,  dans  la  plupart  des  cas  :  1°  de 
l’acide  acétique;  S*’  une  huile  essentielle  ou  substance  aroma¬ 
tique,  etc. 


Alumine .  50,20 

Matière  animale  insoluble  dans  l’alcool.  ...  20 

Carbonate  de  chaux  et  traces  de  magnésie.  .  14,00 

£au .  12,50 

Acétate  de  chaux . 5,G5 

Sullale  de  chaux . .  5 

Acétate  de  potasse .  4^10 

Matière  carbonacée .  3,85 

Phosphate  de  chaux  fcrrughuux .  1,50 

Silice.  . .  0,95 

Acétate  de  magnésie .  0,53 

Principe  particulier,  âcre,  amer  (ashollnc).  ,  0,50 

Chlorure  de  potassium.  .  . . .  .  0,30 

Acétate  d’ammoniaque .  J0,20 

Acétate  tin  fer,  trace.s.  * 

100. 


M.  Braconnot  a  observé  qu’une  soluiion  de  suie  dans  l’eau , 
conserve  très  bien  les  .substances  animales,  et  leur  donne  une 
saveur  analogtie  à  cclie  tics  viandes  fumées. 

La  suie  accumulée  dun.s  les  larges  corps  de  chenûnées,  pré- 
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sfiiitc  lies  (lan^eif»  irîiiconifie,  surtoiU  lorsque  Jes  parois  aux- 
ffUcUfîS  t'IIc  s’atfaclic  sont  coiistniiles  en  tables  de  plâtre.  Les 
tuyaux  en  bri([ues  rectangulaires,  ou  tnieux  circulaires,  ne  pré¬ 


sentent  pas  cet  inconvénient  îtfrsqu’ils  sont  bieii  cpnstriiits  et 
épais  de  Ix  pouces  au  Tiioins  ;  on  peut  y  mettre  le  feu  pour  les 
ramoner, 


On  sait  qu^in  très  bon  moyen  d’éteindre  la  suie  en  combustion 
dans  les  cheminées ,  consiste  à  brider  quelques  poignées  de  fleur 
de  soufre  au  l>as  de  celles-ci,  puis  à  bouclier  leur  ouTerlure; 
l’acide  sulfureux,  produit  aux  dépens  de  l’oxigène,  ne  laisse 
plus  ce  ga?.  en  proportion  suflîsante  dans  l’air  pour  entretenir  le 
feu,  qui  en  effet  s’éleint  à  l’instant- 

C’est  de  la  saie  des  exerémens  de  chameau,  que  Fon  obtient 
le,  sel  ammoniac  en  Égypte,  (  Voy.  Sel  ammoîiiac.  )  P. 

SUIF.  On  donne  ce  nom  aux  graisses  qui  ont  de  la  solidité  et 
qui  proviennent  des  animaux  rnminans;  quoiqu’il  s’applique 
spécialement  à  la  graisse  de  mouton,  la  plus  grande  quantité  du 
suif  dont  on  se  sert  pour  fabriquer  les  cbandellcs  communes, 
n’est  qu’un  mélange  de  graisse  de  vache,  de  iioeuf,  de  veau, 
de  bouc,  etc.,  etc. 


Les  suifs  ou  graisses  des  animaux  ruminans  sont  plus  ou 
moins  blancs,  solides,  insipides,  peu  odorans  ,  insolubles  dans 
l’eau,  peu  solubles  dans  l’alcool  et  saponifiables  par  les  alcalis. 
Outre  la  stéarine  et  l’oléine,  ils  renferment  quelquefois  un  prin- 
cipe  particulier,  odorant,  auquel  î\l.  Clicvreul  a  donné  le  nom 
(V  hircine. 


Le  suif  ou  la  graisse  se  rencontre  principalement  sotislapeau, 
autour  du  cou  et  des  insteslins,  à  la  surface  ou  dans  l’intérieur 
des  gros  muscles,  et  plus  abondamment  dans  l’épiplooii;  il  rem¬ 
plit  les  mailles  et  les  cellules  d’un  tissu  léger  et  membraneux, 
appelé  iissu  culipciia’. 

Lorsque  la  graisse  a  été  extraite  par  la  disseelinn,  on  la  dé¬ 
coupe  et  on  la  pétrît  dans  l’eau  froide  pour  en  sépuri’r  le  sang 
qu’elle  peut  retenir;  on  en  remplit  une  chaudière  que  l'on  cliaufl’e 


à  un  feu  modéré.  Par  la  chaleur, 
tissu  adipeux,  qui  ne  tarde  pas 


la  graisse  {[uiltc  les  cellules  du 
à  se  dessécher  et  qu’on  enlève 
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arec  une  écumoire.  On  décante  la  graisse  fluidifîée  et  on  la  passe 
à  travers  un  tamis  dans  des  vases  de  grès. 

Quelques  personnes  ajoutent  à  la  fonte  du  suif  un  peu  d’eau 
et  d’acide  sulfurique  et  quelques  autres  de  Talun. 

La  graisse  se  retire  aussi  souvent  des  os  auxquels  elle  adhère* 
avant  d’employer  ceux-ci  à  la  préparation  de  la  gélatine  ou  du 
noir  animal.  Il  suffit  pour  cela  de  les  concasser  et  de  les  faire 
bouillir  dans  l’eau.  La  graisse  monte  peu  à  peu  à  la  surface  du 
bain  d’où  on  l’enlève  facilement. 

On  fait  avec  le  suif  saponifié  des  bougies  stéariques  dont  l’em¬ 
ploi  se  répand  chaque  jour  davantage. 

SULFATE  D’ALUMINE.  Voy,  Aiui». 

Sulfate  de  barils.  Ce  sel  qu’on  appelle  aussi  spath  pesant  y  est 
blanc,  insipide,  inodore,  insoluble  dans  l’eau  et  dans  les  acides 
les  plus  concentrés,  à  l’exception  d’un  seul,  l’acide  sulfurique. 
Une  température  blanche  le  fond,  sans  lui  foire  subir  de  décom¬ 
position  ni  de  volatilisation.  Chaufië  avec  des  matières  organi¬ 
ques  ,  et  particulièrement  avec  de  l’amidon ,  il  donne  le  pyro~ 
phore  de  Bologne, 

Le  sulfate  de  barite  se  prépare  par  double  décomposition  en 
versant  un  sulfate  soluble  ou  de  l’acide  sulfurique  dans  la  disso¬ 
lution  d’un  sel  quelconque  de  barite. 

La  nature  le  présente  en  grande  (piantîté,  tantôt  en  rognons, 
en  stalactites,  en  masses  fibreuses,  lamellaires,  grenues  ou  com¬ 
pactes,  tantôt  en  tables  rectangulaires  biseJées  sur  les  bords, 
quelquefois  en  octaèdres  cunéiformes. 

Il  sert  à  la  préparation  de  la  barite  (  Loy.  ce  mot.) 

Sulfate  de  chaux.  Voy.  Platke  et  Stuc. 

Sulfate  de  cuivre  y  aussi  appelé  vitriol  bleu  y  vitriol  de  Chypre. 
C’est  un  très  beau  sel  bleu,  cristallisant  avec  facilité  et  affectant 
la  lorme  de  prismes  obliques  à  base  de  parallélogramme  obli- 
quangle,  transparens,  renfermant  36  centièmes  d’eau  et  pré¬ 
sentant  la  formule  ;  Cuo  5.  Ht». 

La  saveur  de  ce  sel  est  très  styptique  ;  2  parties  d’eau  bouil¬ 
lante  et  4  parties  d’eau  froide  en  dissolvent  une  :  la  chaleur  le 
décompose  en  acide  sulfureux,  en  oiigènecten  oxide  de  cuivre; 
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elle  commence  par  lui  enlever  son  eau  et  dans  ce  cas  on  obtient 
une  poudre  blanche  ou  plutôt  très  légèrement  bleuâtre. 

La  potasse  et  la  soude  versées  dans  une  dissolution  de  sulfate 
de  cuivre,  agissent  sur  ce  sel  d’une  manière  différente,  suivant 
les  proportions.  Si  ces  alcalis  dominent,  ils  se  substituent  ù 
l’oxidc  de  cuivre  et  le  précipitent  à  l’état  de  pureté;  si  au  con¬ 
traire,  c’est  le  sel  de  cuivre  qui  est  en  excès,  le  précipité  qui  se 
forme  est  un  sous-sel,  un  sulfate  de  cuivre  tri-basique. 

Le  sulfate  de  cuivre  existe  en  dissolution  dans  les  eaux  qui 
coulent  à  travers  les  galeries  des  mines  de  cuivre.  On  le  prépare 
comme  nous  l’avons  dit  à  rartlcle  ou  bien  en  grillant  le 

sulfure  de  cuivre,  lessivant  et  évaporant  le  produit,  ou  bien  en¬ 
core  en  plongeant  des  lames  de  vieux  cuivre  dans  de  l’acide 
sulfurique  faible  et  exposant  ensuite  ces  lames  au  contact  de  l’air. 
Il  est  très  employé  en  ieinUire.  (  Voy.  Affirage.  ) 

Sulfate  de  fer,  vitriol  vert.  C’est  nn  sel  d’un  vert  emeraude , 
d’une  saveur  styptique,  qui  est  la  même  à  peu  près  que  celle  de 
l’encre,  cristallisant  en  prismes  rhomboïdaux  obliques,  transpa- 
rens,  qui  renferment  42  centièmes  d’eau  ou  6  équivalens.  Ces 
cristaux  sont  efllorcsocns,  fusibles  dans  leur  eau  de  cristallisa¬ 
tion  et  décomposés  par  une  température  élevée  en  un  mélange 
d’oxigène ,  d’acide  sulfureux ,  d’acide  sulfurique  aqueux  et  d'a¬ 
cide  sulfurique  anhydre  et  en  un  résidu  de  pcroxlde  de  fer. 

Exposé  à  l’air,  surtout  on  dissolution,  le  sulfate  de  fer,  absorbe 
lentement  l’oxigène,  devient  brun  et  se  change  en  un  sel  basi¬ 
que  de  pcroxidc. 

L’acide  sulfurique  concentré  et  l’alcool  précipitent  ce  sel  de  sa 
dissolution  dans  l’eau.  Le  deutoxîde  d’azote  que  l’on  fait  passer 
dans  cette  même  dissolution  est  absorbée  en  grande  qnantité  et 
la  rend  brune. 

Le  sulfate  de  fer  se  rencontre,  sous  forme  d’efilorescences 
verdâtres,  partout  oô  il  existe  des  pyrites  ferrugineuses,  mais  il 
est  alors  presque  toujours  mêlé  de  sulfate  de  peroxidc  de  fer. 

On  le  prépare  en  attaquant  le  fer  par  l’acide  sulfurique  faible 
ou  plus  économiquement  en  exposant  les  pyrites  à  l’air  humide. 
Comme  le  sulfure  de  fer  est  mêlé  naturellement  avec  de  l’argile, 
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on  prépare  la  lois  tïvi  vitriol  verl  vl  do  l’alun.  Après  avoir  ex¬ 
trait  le  sulfure  du  sein  de  la  terre ,  on  l’expose  à  l’air  en  petits  las 
([lie  l’on  arrose  de  temps  en  temps;  au  Ijout  (ruiie  année,  l’ac¬ 
tion  de  l’air  est  épuisée,  la  pyrite  est  convertie  en  sulfate  d’alu¬ 
mine  et  en  sulfate  de  fer  ;  on  lessive  la  masse  et  on  concentre 
les  liqueurs  dans  des  chaudières  de  plomb  (voyez  Auru),  Le 
sulfate  de  fer  beaucoup  moins  soluble  que  le  sulfate  d’alumine, 
cristallise  presque  tout  entier,  tandis  que  ce  dernier  reste  dans 


les  eaux-mères. 

Sulfate  de  zinc  y  vitriol  blanc.  Il  est  blanc  j  slypLique,  très  so¬ 
luble  dans  l’eau  avec  laquelle  il  est  susceptible  de  se  combiner 
en  plusieurs  proportions  suivant  la  température  à  laquelle  on  le 
fait  cristalliser.  Il  est  décompo.sé  par  la  chaleur. 

On  le  rencontre  quelquefois  dans  les  eaux  qui  circulent  dans  les 
galeries  de  quelques  mines  contenant  de  la  blende. 

On  le  prépare  de  la  même  manière  que  le  sulfate  de  fer. 

P,..ZE. 


SULFURES.  On  appelle  ainsi  les  combinaisons  des  corps  sim¬ 
ples  avec  le  soufre.  On  peut  les  préparer,  soi  b  en  unissant  direc¬ 
tement  les  métaux  avec  le  soufre,  soit  t'n  traiiaut  les  oxides 
métalliques  par  l’acide  hydrosulfuriquc.  Quand  ils  sont  en  dis¬ 
solution,  on  est,  relativement  à  leur  constitution,  dans  In  meme 
incertitude  que  pour  les  chlorures,  et  on  ne  peut  véritablement 
dire  alors  si  ce  sont  des  sulfures  ou  des  hydrosulfales.  Quand  ils 
sont  à  l’état  solide,  le  doute  cesse  pour  la  plupart  d’entre  eux, 
car  alors  l’analy^se  n’y  démontre  plus  que  du  soufre  et  un  métal- 
Le  soufre  s’unit  eu  plusieurs  proportions  avec  les  bases  pour 
constituer  des  monos ul fur efi  et  des  po ly sulfures  ;  d’une  autre  part, 
quelques  monosulfures  se  comi>inent  avec  l’acide  hydrosulfu¬ 


rique,  d’où  résultent  des  hydrosulfatcs  de  sulfures. 

Monosalfures.  Ils  sont  géuéralemeiil  formés  d’un  équivalent 
lie  soufre  et  d’un  équivalent  de  métal,  de  telle  sorte  que  si  on 
suppose  qu’ils  décomposent  l’eau,  tout  le  soufre  qu’ils  renlcr- 
ment  passe  à  l’état  d’hydrogène  sulfuré,  et  le  métal  a  ci'lui 
de  protoxide.  Les  rnonosulfures  solubles  sont  lous  incolores, 
d’uue  saveur  et  dhiue  odeur  désagréables  d’œuis  pourris;  leur 
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réaction  sur  ie  papier  rouge  de  tournesol  est  lortemcnt  alcaline  ; 
les  acides  les  décomposent  avec  dégagemeul  d’hydrogène  sulfure 
sans  précipitation  de  soufre.  Exposés  à  l’air,  ils  s’y  colorent  d’a- 
hord,  puis  finalcinent  redeviennent  incolores  et  se  convertissent 
en  hyposullîtes  et  en  carbonates.  Ce  qui  se  passe  dans  cette  cir¬ 
constance  est  facile  à  concevoir.  La  première  action  de  l’oxigène 
atmosphérique  est  d’oxider  une  certaine  quantité  de  métal,  sans 
réagir  d’abord  sur  le  soufre;  or,  enlever  du  métal,  c’est  comme 
si  l’on  ajoutait  du  soufre;  on  forme  un  polysulfure,  et  tous  les 
polysulfarcs  sont  colorés.  L’air  prolonge  son  action  ;  arrive  le  tour 
du  soufre  qui  devient  acide  hyposulfureux  et  se  combine  avec 
une  portion  de  la  base,  tandis  que  l’acidc  carbonique  prend 
l’autre  partie;  et  comme  les  carbonates  et  les  hyposullîtes  ne 
sont  pas  coloi'és,  le  résidu  ne  peut  l’être  hù^même. 

La  formule  suivante  rend  bien  compte  de  celte  réaction,  soit 
iM  le  métal;  S  le  soufre;  CO”  l’acide  carbonique;  l’acide 
hyposulfureux,  on  a 

■1.  MSH-d.0-HC0^  =  M0C0^4.iVI0S^»0  -. 


Zj.O  et  CO^  sont  pris  à  l’air. 

P  oly  suif  m'es.  Nous  avons  déjà  dit  que  tous  sont  colorés,  et  cela 
seul  suffirait  pour  les  distinguer  des  monosulfures.  Leur  couleur 
varie  du  jaune  pâle  au  brun  foncé.  Leur  réaction  est  alcaline, 
leur  saveur  et  leur  odeur  sulfureuse  et  désagréable.  Exposés  à 
l’air,  ils  s’y  décomposent  peu  à  peu  et  se  transforment  en  liypo- 
sullitcs,  si  ce  sont  des  bi-sull'ures,  et  en  liyposulfites  mêlés  de 
soufre  libre  dans  le  cas  od  ils  contiennent  plus  de  2  éqnivalensdc 
soufre.  Traités  par  les  acides,  ils  laissent  dégager  de  rhydrogèiie 
sulfuré  en  même  temps  (|u’il  se  produit  un  dépôt  d’autant  d’é- 
(juivalcns  de  soulre,  moins  un,  qu’il  y  en  avait  dans  le  poly- 
sulfure.  Supposons  un  pcnta-sulfure ,  celui  de  potassium,  par 
exemple,  sa  formule  cstKS^,  les  acides  réagiront  sur  lui,  par 
l’intermède  de  l’eau  dont  un  seul  équivalent  sera  décomposé  en 
1  é([uiv.  d’oxigène  (pii  formera  de  la  potasse,  et  en  1  équiv- 
d’iî\ drogène  qui  ivcmportcra  avec  lui  qu’un  seul  équi>.  de 
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soufre  ;  les  quatre  autres  devront  donc  sc  déposer.  Prenons  l’a¬ 
cide  sulfurique  pour  exemple  et  nous  aurons 

RS5  H- H<?  -T-  So3  =Ko  So’  -h HS-h4.  S. 

Jlydrosutfates  de  sulfures.  Quand  on  fait  chauffer  une  quantité 
de  potassium  que  nous  représenterons  par  i  équiv.  dans  2  équiv. 
d’hydrogène  sulfuré,  la  moitié  seulement  de  ce  gaz  est  décom¬ 
posée  ,  son  hydrogène  devient  libre ,  son  soufre  forme  avec  le 
potassium  du  monosulfure  de  potassium,  et  ce  dernier  s’unit 
ensuite  avec  la  seconde  moitié  d’hydrogène  sulfuré  pour  former 
un  composé  solide  qu’on  appelle  hydrosulfate  de  sulfure  de  po¬ 
tassium.  Cette  réaction  s’exprime  de  la  manière  suivante  : 

■ 

K-h2.HS  =  KS,HS  +  H. 

Ainsi  préparée,  cette  substance  ne  peut  présenter  aucune  incer¬ 
titude  dans  sa  composition ,  mais  quand  on  la  met  dans  l’eau ,  il 
peut  arriver  qu’elle  s’y  dissolve  intégralement  ou  qu’elle  la  dé¬ 
compose  de  manière  à  former  un  bi-hydrosulfate  de  potasse; 
en  effet 

^  KS,HS  +  HO  =  KO  (IIS)  ^ 

Ce  que  nous  venons  de  dire  de  ce  sel  s’applique  en  tout  point 
aux  hydrosulfates  de  sulfures  de  sodium,  de  calcium,  de  Jiarium 
et  de  strontium.  Quant  aux  autres  métaux,  ils  ne  sont  pas  sus¬ 
ceptibles  de  produire  des  composés  analogues.  Lorsqu’on  verse 
dans  leurs  dissolutions  salines,  un  liydrosulfate  de  sulfure,  il  y 
a  aussitôt  un  dégagement  abondant  d’hydrogène  sulfuré  et  une 
précipitation  de  sulfure  métallique;  supposons  que  ce  soit  du 
sulfate  de  cuivre  que  l’on  fasse  agir,  on  aura 

KSHS-|-CaOS03  =  CfiS4-HS-hKo 
Cette  propriété  permet  de  distinguer  facilement  les  hydrosul- 
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fates  dü  sulfures  des  monosul fuies;  les  uus  et  les  autres  sont 
d’ailleurs  incolores. 

Quand  on  fait  passer  un  courant  d’hydrogène  sulfuré  dans  une 
dissolution  alcaline  de  potasse,  soude,  baritc,  etc.,  on  obtient 
encore  les  composés  dont  nous  parlons.  Dans  ce  cas,  Toxigène  de 
l’alcali  s’unit  àTIiydrogène  de  l’acide  hydrosnlfuriquc  pour  for¬ 
mer  de  l’eau  et  le  métal  s’unit  au  soufre,  pour  produire  Un  mono- 
sulfure  qui  se  combine  aussitôt  avec  de  riiydrogèiie  sulfuré  non 
décomposé;  si  l’on  admet  que  ces  sels  sont  des  bi-hydrosulfates, 
la  théorie  est  encore  plus  simple;  1  équiv.  de  base  s’unit  direc¬ 
tement  à  2  équiv.  d’acide  liydrosulfurîque. 

Les  sulfures  solubles  sont  très  fréquemment  employés  conunc 
réactîls;  Ils  forment  dans  la  plupart  des  dissolutions  métalliques, 
des  précipités  dont  la  couleur  est  caractéristique. 

Le  monosulfure  de  potassium  se  prépare  en  faisant  une  disso¬ 
lution  aqueuse  de  potasse  caustique,  la  divisant  en  2  parties 
égales  à  Taîdc  d’une  cloclic  graduée  et  faisant  passer  dans  l’iine 
de  CCS  parties  un  excès  de  gaz  iiydrogènc  sulfuré;  on  obtient 
de  la  sorte  un  hydrosulfate  de  sulfure  ou  hi-liydrosuUale  dans 
lequel  on  verse  la  potasse  mise  en  réserve  ;  on  agite  le  mélange 
qui  est  aussitôt  transformé  un  monosnlfure  de  potassium. 

Le  polysulfuic  de  potassium  dont  la  formule  est  KS5  est  très 
employé  en  médecine,  où  il  est  connu  sous  le  nom  de  foie  de 
soufre*  On  l’o])tieiit  en  faisant  fondre  un  excès  de  soufre  avec  de 
la  potasse  libre  ou  caibonatée.  Il  est  toujours  mêlé  de  suli'atc  de 
potasse,  coiimiü  l’indique  la  réaction  suivante  : 


4.kOH-16.  S--  KÜS03-I-OKS5. 


On  pourrait  l’obtenir  pur  par  la  combinaison  directe  du  soufre 
et  du  potassium ,  ou  bien  en  faisant  chauflèr  ensemble  du  me- 
iiosuU'ure  de  potassium  et  delà  fleur  de  soufre.  P....ïe. 

SURFACES,  On  évalue  les  surfaces  en  cherebant  combien  elles 
contiennent  de  carrés  dont  le  côté  est  une  unité  de  longueur, 
c’est-à-dire  1  mètre,  1  pied,  1  centimètre,  etc.;  cette  unité 
étant  d’ailleurs  arbitraire,  au  gré  du  calculateur,  qui  la  choisit 
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de  grandeur  convenable  à  son  opération.  C’est  ainsi  qu’on  dit 
d’un  champ  qu’il  a  25  ares  et  56  centiares,  pour  indiquer  qu’il 
contient  25,56  carrés,  dont  le  coté  a  10  mètres. 

Un  triangle  a  pour  surface  le  produit  de  sa  base  muUiplice  par 
la  moitié  de  sa  hauteur; 

Un  paraliélogramc ,  le  produit  tic  sa  hase  par  sa  hauteur; 

Un  polygone  régulier,  le  produit  de  son  périmètre  par  la 
moitié  du  rayon  du  cercle  inscrit; 

Un  trapèze,  la  demi -somme  des  hases  parallèles  par  leur  dis¬ 
tance  ; 

Un  cercle,  le  carré  ilii  rayon  parle  nombre  ou  plutôt  par 
0,14151),  qui  est  le  rapport  approché  de  toute  Circosfébence  à 
son  diamètre; 

Et  ainsi  des  autres  aires. 

Quand  la  surface  est  limitée  par  un  contour  irrégulier,  mais 
forme  de  lignes  droites,  on  la  décompose  en  triangles  par  des 
lignes  menées  de  Tun  des  sommets,  ou  d’un  point  quelconque 
pris  intérieurement  ;  et  l’on  calcule  chacune  de  ces  aires  par¬ 
tielles,  dont  la  somme  est  la  surface  cherchée. 

Et  si  le  contour  est  curviligne,  on  le  décompose  en  petites 
parties,  dont  chacune  est  supposée  une  ligne  droite,  ce  qui  ra¬ 
mène  ce  cas  au  précédent. 

Dans  CO  dernier  cas ,  on  trouve  ierésultat  avec  une  plus  grande 
précision,  en  snivaul  la  règle  de  Sinison,  que  voici  :  coupez 
Faire  proposée  par  une  suite  de  parallèles  équidistantes  eti 
nombre  impair;  mesurez  toutes  ces  lignes,  et  failes-cEi  deux 
sommes;  Func  des  lignes  de  rangs  pairs  <jue  vous  doublerez, 
l’autre  des  lignes  de  rangs  impairs  ;  faites  la  somme  de  ces  deux 
résultats,  et  relranchcz-cn  la  inoilié  des  lignes  extrêmes;  enfui, 
inultipliez  le  reste  par  les  deux  tiers  de  la  distance  entre  deux 
parallèles  voisines. 

On  remarquera  que  toute  surface  s’évalue  eu  multipliant  deux 
facteurs  linéaires;  ces  deux  facteurs  doivent  toujours  être  rap¬ 
portés  à  la  même  espèce  d’uni  tes  :  ainsi .  lorsqu’on  trouve  que 
l’un  des  facteurs  est  17  mètres  et  0,54  (ou  17,54  mètres),  et 
l’autre  85  centimèlres,  ii  faut  rcmjdacer  le  premier  par  17a4 
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centimètres,  et  Paire  est  exprimée  en  centimètres  carrés;  ou 
bien,  il  faut  rem])Iacer  Je  second  par  U “,86,  et  l’aire  est  expri¬ 
mée  en  mètres  carrés. 

L’évalitaliondes  surfaces  sur  un  plan,  se  fait  avec  une  extrême 
facilité  par  le  procédé  suivant,  qui  est  en  usage  dans  le  cadastre, 
où  ce  genre  de  calcul  est  très  fréquent.  On  a  une  feuille  trans¬ 
parente  sur  laquelle  on  trace  un  grand  carré  dont  les  côtés  sont 
divisés  en  parties  égales  très  petites;  par  ces  points  de  division, 
on  mène  des  parallèles  aux  côtés ,  ce  qui  divise  le  grand  carré 
en  une  imdlifudc  d’autres  fort  petits. 

Nous  supposerons  que  ces  petits  carrés  sont  l’unité  de  mesure 
de  la  surface,  ce  qu’on  peut  toujours  faire',  puisque  leur  côte 
peut  être  pris  pour  l’unité  linéaire  de  l’éclicile  du  plan.  On  ap¬ 
plique  ce  patron  sur  le  dessin  du  plan,  en  donnant  aux  positions 
relatives  de  l’iin  et  de  l’autre  la  place  la  plus  commode  à  l’opé- 
ration  suivante.  On  compte  combien  de  ces  petits  carrés  sont 
ren  fer  inés  dans  les  lignes  qui  limitent,  sur  le  plan,  l’aire  qu’on 
demande  :  ce  nombre  sera  cette  aire.  Seulement,  comme  vers 
les  limites,  les  lignes  du  plan  ne  se  trouveront  pas  coïncider 
avec  les  côtés  des  petits  carrés  du  patron,  pour  compter  ces 
carrés ,  il  faudra  établir,  ùvue,  des  compensations  entre  ceux  de 
ces  carrés  qui  dépassent  les  limites,  et  ceux  qui  au  contraire  sont 
dépassés  par  elles.  Un  peu  d’exercice  de  ces  évaluations  permet¬ 
tra  de  trotivcr  l’aire  totale  avec  une  approximation  quî  sulÜt  à 
tous  les  besoins  de  l’arpentage.'  Fa. 

SURPRISE  [Arts  mécaniifues.  )  Pièce  montée  sur  lu  limaçon 
des  quarts  d’une  pièce  d’horlogerie  à  répétition,  pour  assurer 
l’effet  de  la  sonnerie,  à  l’aide  d’un  petit  écart  qui  lui  est  donné 
par  la  pression  de  l’étoile  du  saiitinr  :  cette  pression  fait  un  peu 
avancer  la  surprise  sur  ce  limacjon ,  lorsqu’on  ne  doit  entendre 
sonner  aucun  quart.  Ce  mécanisme  a  été  expliqué  à  l’article  KÉ- 
pÉTiTioN.  Fr. 

SUSPENSION  (.-fr/s  mécanùfues,]  Nous  avons  exposé,  à 
l’article  Pendule,  les  diJTércns  modes  de  suspension  du  régula¬ 
teur  des  pièces  d’horlogerie  qui  ne  sont  pas  portatives. 

11  arrive  souvent  qu’on  veut  suspendre  un  corps  pesant  de 
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manière  quMl  puisse,  à  volonté,  monter  et  descendre,  sans  que 
son  poids  soit  une  gêne  pour  le  mouvement.  La  suspension  se 
fait  à  l’aide  de  poulies  qui  portent  un  contrepoids  propre  à  équi¬ 
librer  ce  poids  dans  toutes  ses  positions  ;  en  sorte  que  le  mou¬ 
vement  n’a  plus  à  vaincre  que  le  frottement.  Tel  est  le  mode 
employé  pour  suspendre  les  Gazomètres  dans  les  appareils  d’é¬ 
clairage  au  gaz.  Comme  la  pression  du  gaz  qui  y  est  renfermée 
ne  pourrait,  sans  de  grands  inconvéniens ,  excéder  une  faible 
limite ,  il  faut  que  le  contre-poids  équilibre  à  très  peu  près  le 
poids  du  gazomètre,  {yoy,  Lclairage  au  gaz.  ) 

Les  lampes  ,  cages  et  autres  objets  qu’on  tient  suspendus  au 
plafond  des  appartemens,  sont  aussi,  le  plus  souvent,  soutenus 
par  un  contre-poids  qui  permet  de  descendre  ce  poids  à  la  hau¬ 
teur  qu’on  veut.  La  poulie  qui  porte  les  deux  poids,  en  donnant 
aux  cordes  des  directions  verticales ,  permet  de  laire  passer  le 
cordon  de  la  lampe  dans  un  trou  du  contre-poids  même ,  afin 
que  celui-ci  ne  puisse  balottcr  en  l’air;  et  même  si  les  cordes 
sont  longues,  comme  il  arrive  pour  les  lampes  suspendues  à  la 
voûte  des  églises,  on  attache  la  lampe  t\  deux  cordons  passés  sur 
deux  poulies,  et  qui  reviennent  se  joindre  en  se  fixant  au  con¬ 
tre-poids,  lequel  est  percé  de  deux  trous  pour  le  passage  des 
cordes  de  suspension  de  la  lampe  ;  par  là  le  contre-poids,  auquel 
on  donne  une  forme  d’ornement,  est  placé  symétriquement  au- 
dessus  de  la  lampe.  Fa. 


T 

TABAC.  iNoiii  donné  par  les  Lspagnols  à  une  plante  qu’ils  ont 
vue  pour  la  •première  fois  dans  une  île  des  petites  Antilles, 
nommée  Tabago,  ou,  suivant  quelques  auteurs,  à  Tabasco ^ 
province  de  l’audience  du  Mexique.  Cette  plante  est  aujourd’hui 
cultivée  dans  presque  toutes  les  contrées.  Ses  feuilles,  avant  d’ê¬ 
tre  livrées  à  la  consommation ,  subissent  plusieurs  préparations 
que  nous  allons  décrire. 

1".  Époalanlage,  C’est  ainsi  qu’on  nomme  l’cspècc  de  triage 
auquel  on  soumet  le  tabac,  afin  d’en  éliminer  les  Icuilles  inoisics. 
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la  terre,  etc.,  etc.  Les  feuilles  sont  réunies  parleurs  pédoncules 
en  poignées  ou  inanoques^  qu’on  secoue  d’abord  légèrement  et 
qu’on  examine  ensuite  avec  soin  une  à  une.  On  met  de  côté  les 
feuilles  avariées,  et  celles  qui  sont  bien  conservées  sont  parta¬ 
gées  en  plusieurs  tas,  suivant  qu’on  les  juge  propres  à  tel  ou  tel 
usage. 

2°.  Moiiillade.  Cetlc  seconde  opération  est  sans  contredit,  la 
plus  importante,  et  celle  qui  exige  le  plus  de  soins  et  d’habi¬ 
tude  ;  elle  consiste  à  humecter  les  feuilles ,  pour  leur  donner 
plus  de  souplesse,  et  à  les  disposer  en  tas  pour  leur  faire  subir 
un  certain  degré  de  fermentation  ,  qui  développe  les  qualités  du 
tabac,  et  lui  donne,  ce  qn’on  appelle  du  montant,  vioaiUade 
se  pratique  ordinairenTiCnt  dans  un  atelier  dallé  situé  au  rez-de- 
chaussée.  On  dispose  d’abord  une  première  couche  de  feuilles, 
(|u’on  arrose  avec  de  l’eau  salée  portant  14  degrés  à  l’aréomètre, 
puis  on  superpose  une  deuxième  couche,  qu’on  arrose  égale¬ 
ment  ,  et  l’on  continue  ainsi  jusqu’ù  ce  qu’on  ait  réuni  en  un  seul 
las  plusieurs  milliers  de  livres;  alors  on  laisse  la  réaction  s’opé¬ 
rer  pendant  trois  ou  quatre  jours ,  suivant  la  température  et  sui¬ 
vant  la  nature  particulière  du  tabac. 

L’espèce  de  saumure  dont  on  se  sert  pour  la  mouîllade  a  reçu 
dans  les  fabriques  le  nom  de  sauce ,  et  lorsque  la  manutention 
du  tabac  était  une  industrie  libre,  chaque  fabricant  avait  pour 
ainsi  dire  sa  recette  particulière  pour  faire  cette  sauce,  et  c’était 
en  général ,  des  matières  sucrées  que  l’on  ajoutait  à  l’eau  salée. 

3".  Bcoiage,  Celte  nouvelle  opération  a  pour  but  principal 
d’enlever  toute  la  nervure  ou  côte  centrale  de  la  feuille.  On  pro¬ 
fite  de  ce  remaniement  pour  faire  un  nouveau  triage ,  et  l’on  met 
de  côté  les  feuilles  les  plus  larges  et  les  plus  fortes  ,  qu’on 
ébarbe  à  l’aide  de  grands  ciseaux.  Ces  feuilles  de  choix,  aux¬ 
quelles  on  a  le  soin  de  faire  un  pli  le  long  de  la  denture,  pour 
qu’elle  olîre  plus  de  résistance  et  ne  déchire  pas  entre  les  mains 
du  filcur ,  sont  mises  en  réserve  pour  couvrir  ou  rober  le  tabac 
roulé,  ou  les  cigares. 

4*.  Mélange,  On  donne  le  nom  de  déchets  à  toutes  les  portions 
de  feuilles  ainsi  séparées  des  côtes.  Ces  déchets  sont  de  nouveau 
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transportés  dans  ia  salle  de  la  mouilîaJe,  et  c’est  à  celte  époque 
qu’on  iiiélan^^e  entre  elles  les  dillerentes  espèces  de  tabac,  dans 
des  proportions  soiiycnt  variables,  en  raison  de  lu  qualité  par¬ 
ticulière  à  chacune  d’elles,  et  suivant  que  le  juge  convenable  la 
personne  chargée  de  cette  partie.  Ce  soin  ne  peut  être  confié  . 
bien  entendu,  qu’à  quelqu’un  Je  très  exiiert  dans  la  fabrication, 
parce  qu’il  faut  qu’il  puisse  apprécier  toutes  les  nuances  qui  dis¬ 
tinguent  chaque  qualité,  et  eu  composer,  par  les  mélanges,  une 
sorte  de  terme  moyen,  qui  offre  une  qualité  constante.  La  ré¬ 
putation  delà  fabrication  dépend  de  cette  sorte  d’inamovibilité. 
Le  tabac  destiné  à  être  fumé  est  de  nouveau  mouillé  avec  de  l’eau 
pure,  l’autre  avec  de  l’eau  salée;  et  ils  sont  également  soiniiis  à 
une  nouvelle  fermentation  pendant  quelque  temps.  La  première 
qualité  de  tabac  à  fumer,  ou  scaferlati,  se  compose  ordinaire¬ 
ment  de  7Ü  parties  de  Maryland  et  de  30  de  Virginie  maigre.  La 
deuxième  qualité  se  fait  avec  60  parties  de  Maryland  et  40  par¬ 
ties  de  tabac  indigène. 

On  obtient  une  très  bonne  qualité  de  tabac  à  priser  en  mélan¬ 
geant  80  parties  de  Virginie  gras,  20  pariies  d’Hunicsfort,  Les 
proportions  suivantes  donnent  une  seconde  qualité,  en  prenant 
40  parties  de  Virginie,  30  parties  d’IIumcsfort  et  30  parties  de 
"Waruick. 

Au  reste,  on  conçoit  que  ces  mélanges  doivent  siaguliéremcii! 
varier,  et  que  le  manufacturier  doit  les  modifier  suivant  les  exi¬ 
gences  et  les  habitudes  des  consommateurs  de  chaque  contrée. 
C’est  peut-être  ici  le  lien  d’indiquer  les  principaux  caractères  qui 
distinguent  les  tabacs  les  plus  renotnniés. 

Le  Maryland  est  un  tabac  très  léger,  à  feuilles  miiiees  cl  jau¬ 
nes.  Le  Virginie  a  des  feuilles  brunes  très  développées  ;  elles  oint 
une  sorte  d’onctueux  qui  les  rend  colantes;  elles  ont  une  odeur 
analogue  à  celle  des  figues  de  Maloga.  Le  Havane  a  des  léuilles 
brunâtres,  légères,  d’une  odeur  agréable,  un  peu  giroflée,  (b; 
tabac  est  rare  en  France ,  parce  qu’on  le  consomme  presque  tout 
en  Espagne  ;  c’est  une  excellente  qualité  de  tabac  à  fumer  ;  aussi 
lui  accorde-t-on  la  préférence  pour  la  fabrication  des  cigares. 
Le  tabac  de  France ,  dont  le  meilleur  pour  la  pipe  sc  fait  à  Saint- 
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\iûlo  5  c.sl  <lc  couleur  hrnne;  ses  feuilles  sont  un  peu  onctueuses; 
s«m  odeur  est  faible,  mais  elle  a  tjuekjue  chose  Je  suave.  Le 
Caroline  est  moins  onctuetix  que  le  Virginie;  mais  c’est,  après 
le  Maryland,  celui  qu’on  estime  le  mieux;  il  a  une  odeur  bien 
franche  de  j)on  tabac, 

5”.  Fri  sage.  Lorsqu’on  juge  que  la  fermentation  a  été  poussée 
assez  loin,  on  hache  le  tabac  à  fumer  à  l’aide  d’un  couteau,  et 
ainsi  divisé  en  petites  lanières  de  2  à  3  lignes  de  largeur,  on  le 
fait  sécher  sur  des  plaques  en  cuivre  qu’on  chauffe  à  la  vapeur  ; 
les  petites  lanières  eu  se  séchant  se  crispent,  et  c’est  là  ce  qui 
constitue  le  tabac  frisé  ou  à  fumer.  Aussitôt  sec,  on  le  transporte 
dans  un  autre  atelier,  où  on  le  distribue  par  livres  dans  des  sacs 
en  papier,  qu’on  cachète  des  deux  bouts.  Ce  travail  se  fait  avec 
une  promptitude  admirable. 

6*.  Filage.  Lnc  partie  de  ce  tabac  frisé  est  transformée  en  une 
espèce  de  corde  qui ,  pour  être  confectionnée ,  exige  beaucoup 
de  dextérité;  on  commence  par  envelopper  du  tabac  frisé,  en  le 
roulant  à  la  main  dans  une  demi-feuille  de  choix.  C’est  celîe 
espèce  de  rouleau  qii’on  nomme  soupe  ;  on  la  présente  à  un  rouet 
qui  la  tord  ;  ensuite  on  ajoute  à  l’extrémité  une  deuxième  soupe, 
puis  une  troisième ,  etc, ,  mais  toujours  de  manière  à  ce  que  ces 
souduirs  ne  s’aperçoivent  pas;  et  il  faut  eu  outre  que  le  boudin 
soit  partout  d’une  égale  grosseur,  d’une  consistance  ferme,  que 
sa  rob(^  soit  lisse  et  bien  tendue,  et  que  sa  couleur  brune  soit 
uniforme  dans  lonLe  la  longueur.  On  conçoit  qu’îl  n’y  a  qu’une 
grande  liabitude  qni  puisse  permettre  d’atleindrc  à  cette  perfec¬ 
tion  de  manipulation. 

Tour  ilonner  aux  feuilles  plus  de  souplesse  et  en  faciliter  le 
(liage,  on  les  imprègne  d’une  petite  quantité  Je  bonne  huile, d’o¬ 
live.  Il  faut  .soignensement  éviter  que  cette  Iiiiilc  ait  aucune, 
odeur,  même  celle  de  fruit,  car  le  tabac  s’imprègne  avec  une:  fa- 
eililé  extrême  de  toutes  les  émanations, 

l  ne  portion  de  ce  tabac  roulé  est  ainsi  livrée  à  la  consomma^ 
tion  pour  les  fumeurs;  l’autre  est  employée  pour  foire  le  tabac 
en  carotte:  ou  y  procèile  de  la  manière  suivante  :  on  preinl  le 
tabac  roulé,  on  le  coupe  en  longueurs  égales,  auxquelles  oa 
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«lonne  le  nom  Atrôles^  puis  on  les  distribue,  en  nombres  suffi¬ 
sons,  dans  des  moules  de  bois  cerclés  en  fer,  qui  représentent 
deux  moitiés  de  cônes  tronqués  opposés  par  la  base,  et  on  les 
soumet  ainsi  à  une  forte  pression  ;  puis  une  fois  sortis  du  moule, 
on  les  entoure  de  ficelles  très  serrées,  pour  empêcher  leurs  par¬ 
ties  de  se  désunir.  Ces  carottes  sont  déposées  dans  un  magasin 
où  le  tabac  subit  encore  une  sorte  de  réaction  plus  lente,  et 
quand  on  le  juge  arrivé  i  son  point,  on  le  soumet  à  la  rupe  pour 
le  réduire  en  poudre.  Cette  préparation  se  fait  surtout  pour  des 
particuliers  qui  désirent  faire  pulvériser  leur  tabac  eux-mêmes. 

7°.  P ultèrisation  ou  plutôt  râpage.  Le  tabac  qu’on  pulvérise 
dans  la  manufacture  n’est  soumis  à  aucune  des  dernières  opéra¬ 
tions;  on  le  prend  aussitôt  qu’il  a  été  écoté  et  soumis  aune 
deuxième  fermentation,  puis  séché;  alors  il  descend  d’un  atelier 
supérieur  au  moyen  de  longues  poches,  dont  chacune  corres¬ 
pond,  par  sa  partie  inférieure,  i\  un  moulin  placé  verticalement 
ainsi  que  sa  noix  ;  celle-ci  est  mise  en  mouvement  à  l’aide  d’un 
axe  Tertical,  qui  se  termine  à  sa  partie  supérieure  par  un  levier 
horizontal.  Un  grand  nombre  de  ces  moulins  sont  disposés  sur 
une  même  rangée  dans  un  très  vaste  atelier;  et  toutes  les  noix 
sont  mises  en  mouvement  par  une  machine  à  vapeur,  et  les 
rouages  combinés  de  manière  ù  ne  faire  décrire  i\  chacune  d’elles 
qu’une  demi-révolution  dans  un  sens,  et  une  demi-révolution 
dans  le  sens  opposé.  Le  tabac  se  trouve  ainsi  broyé,  ou  plutôt 
haché,  par  une  espèce  de  mouvement  de  va-et-vient  qui  ne  per¬ 
met  pas  à  la  noix  de  s’échauffer.  Chacune  de  ces  noix  peut  être, 
à  l’aîde  d’un  mécanisme  fort  simple ,  arrêtée  indépendamment 
de  toutes  les  antres,  et  l’on  profite  de  cette  disposition  pour  les 
dégorger  lorsqu’elles  sont  empâtées.  A  mesure  que  le  tabac  est 
broyé,  il  tombe  par  le  fond  des  moulins,  et  est  conduit ,  à  l’aide 
de  trémies,  dans  un  réservoir  commun ,  d’où  il  est  puisé  par  une 
chaîne  ù  auges,  qui  vient  le  verser  sur  de  larges  tamis;  de  là  et 
ù  l’aide  du  mouvement  que  la  machine  leur  imprime ,  et  de  l’in- 
clinaison  dans  laquelle  ils  sont  situés,  les  particules  les  plus 
grossières  sont  rejetées  par  la  surface,  tandis  que  la  poudre  la 
plus  fine  passe  au  travers  des  mailles,  et  est  recueillie  à  part. 
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La  piiWérisation  une  fois  faite,  tout  n’est  point  terminé;  un 
soumet  encore  ce  tabac  à  un  nouveau  degré  de  fermentation , 
qui  fait  comme  le  complément  de  toutes  les  autres. 

Dans  des  ateliers  ordinairement  situés  au  rez-de-chaussée, 
en  raison  de  la  forte  charge  qu’on  y  réunit ,  sont  construits  de 
grands  encaissemens  en  bois  de  chêne ,  divisés  entre  eux  par  de 
fortes  cloisons;  chacun  de  ces  encaissemens  porte  deux  ouver¬ 
tures,  l’une  latérale,  qui  forme  porte,  et  qui  est  solidement 
maintenye  au  moyen  d’une  barre  transversale  et  mobile  ;  l’autre 
supérieure,  par  où  l’on  introduit  le  tabac,  et  qui  se  ferme  delà 
même  manière.  La  capacité  de  ces  caissons  est  telle,  qu’on  peut 
y  renfermer  plusieurs  milliers  pesant  de  tabac  en  poudre.  Lors¬ 
que  le  dépôt  y  est  fait,  on  clôt  parfaitement  les  deux  ouvertures, 
et  une  inscription  appliquée  sur  le  caisson  indique  la  date  de  la 
mise  en  œuvre.  On  prévoit,  d’après  ce  que  nous  avons  dit  pré¬ 
cédemment,  que  c’est  encore  hi  une  nouvelle  fermentation  qui 
va  s’opérer  ;  clic  doit  être  naturellement  plus  lente ,  parce  que 
rhumidité  n’y  est  point  en  proportion  su0isante  pour  que  la 
réaction  soit  active.  Néanmoins,  il  y  en  a  une  bien  manifeste, 
et  on  la  seconde  puissamment  en  maintenant  ces  ateliers  îi  une 
température  un  peu  élevée,  au  moyen  de  tuyaux  de  vapeurs  qui 
les  traversent,  et  de  doubles  portes  et  de  doubles  fenêtres  qui 
les  garantissent  du  froid  extérieur.  Le  tabac  ainsi  entassé  subît, 
comme  toute  matière  organique  placée  en  mêmes  circonstances, 
un  mouvement  intestin  qui  s’annonce  par  un  développement  de 
chaleur,  et  qui  tend  à  décomposer  les  principes  les  plus  altéra¬ 
bles;  et  en  général  les  substances  azotées  sont  de  ce  nombre.  De 
là  naît  la  production  de  l’ammoniaque  et  l’exaltation  de  l’odeur; 
de  là  vient  aussi  une  certaine  quantité  de  carbone  mise  à  nu ,  et 
qui  donne  à  la  niasse  une  couleur  plus  noirâtre.  Il  est  bien  évi¬ 
dent  qu’il  ne  faudrait  pas  laisser  cette  réaction  faire  trop  de  pro¬ 
grès  ;  elle  suivrait  son  cours ,  et  ne  s’arrêleraît  qu’à  la  complète 
destruction  de  la  matière  organique.  Après  un  certain  temps  de 
séjour,  on  visite  ces  masses,  et  si  l’on  reconnaît  qu’elles  s’échauf¬ 
fent  trop,  on  se  hâte  de  les  dépoter  pour  étaler  la  poudre  sur  le 
sol  et  arrêter  subitemeut  la  fermentation.  Tout  cela  exige. 
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oomiTie  on  le  voit,  henucoup  de  surveillance  et  tle  soin,  et  Ton 
n’obtient  constamment  de  bons  produits  r|u’aiilant  f[a’un  ne  né¬ 
glige  aucune  des  opérations  de  celte  longue  manutention.  R. 

TAIîLKTIElL  [Ai’is  mécaniques.)  Cet  artisan  travaille  et  fa¬ 
brique  une  multitude  de  petits  ouvrages  très  délicats,  tels  que* 
pièces  de  tour  eu  bois,  os  ou  ivoire,  jeux  de  dames,  de  tric- 
tj’.ic,  d’échecs,  peignes,  tabatlièrcs,  objets  en  écaille,  encorne 
ou  en  nacre  ,  etc.  Comme  cet  art  est  une  partie  de  l’ébéniste  rie, 
que  plusieurs  des  objets  ci-dessus  indiqués  ont  été  traités  dans 

des  articles  spéciaux,  enfin  que  la  fabrication  des  autres  n’exige 

■ 

que  de  l’habitude  et  de  l’adresse,  nous  croyons  inutile  de  don¬ 
ner,  sur  l’art  de  la  tabletterie,  des  détails  qui  seraient  sans  inté¬ 
rêt,  et  que  chacun  peut  aisément  suppléer.  Fb, 

TAILLANDIER,  {^Aris  mécaniques.)  Ouvrier  qui  fabrique  les 
gros  ouvrages  en  fer  et  en  acier,  tels  que  les  cognées,  planes, 
ciseaux  de  menuisier,  serpes,  bêches,  faux,  et  généralement  les 
outils  coupans  qu’on  aiguise  sur  la  meule ,  ou  sur  la  pierre.  Il 
fait  aussi  les  vrilles,  pelles,  pincettes,  ouvrages  en  tôle  ou  fer- 
blanc  tels  que  tuyaux  de  poète,  fours  porlatiis,  fourneaux,  etc. 
Cet  art  sc  rapproche  de  plusieurs  autres,  et  les  serruriers,  fer- 
blanliers,  poeliers,  etc.,  peuvent  être  regardés  comme  exécu¬ 
tant  des  parties  diÛ'érentes  de  la  laillandcrie.  Comme  cet  art 
n’exige  d’autre  haliileté  que  celle  qui  sc  rapporte  aux  manipula¬ 
tions  dîi  fer  a  la  forge,  nous  pensons  ne  devoir  pas  donner  plus 
de  tléveloppemens  à  ce  sujet.  Fr. 

t  ailleur  D’HATlITS.  Il  n  y  a  rien  à  dire  d’utile  au  lecteur 

sur  un  art  dont  toutes  les  pratiquc.s  sc  réduisent  à  suivre  les 
modes,  à  tailler  et  à  coudre  des  étofies.  Nous  nous  bornerons  à 
donner  un  tableau  propre  à  fixer  les  dimensions  d’un  habit  pour 
une  personne  haute  de  1  mètre  75  centimètres  cl  bien  propor¬ 
tionnée.  Ces  mesures  varient  avec  la  taille,  et  chacun  peut  les 
prendre  soi-même,  avec  un  ruban  divisé  métriqucnient,  ainsi 
que  le  font  actuellement  tous  les  tailleurs  :  sur  les  données  ainsi 
indiquées  ,  il  sera  toujours  facile  de  faire  confectionner  toute  es¬ 
pèce  de  vêtement  par  un  ouvrier  exercé  à  cet  art. 
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ceni  *1 

MESÜRES  DU  DOS. 

G/o.^eur  du  Coude.  .,**,.*. 

32  1 

cent.' 

1  Grosseur  du  poignet . 

I 

rm  |B 

1 

Longueur  He  la  taille . 

47  j 

! 

4 

Longueur  enuère 

10?  : 

\ 

j  MESCBES  DU  CORPS*  j 

Hauteur  de  carrure 

22  ; 
1 

! 

il 

Largeur  de  i^arrure. 

'16 

Longueur  du  c6lé . . 

25  1 

1 

Largeur  de  poitrine. ....... 

18  1 

MEScans  T>£  LA 

i 

Largeur  d'êpauletle,  ....... 

13  1 

« 

1 

Largeur  du  haut  du  dos  au  bas 

Longueur  du  milieu  du  dos  nu 

du  devant.  . . 

62  1 

coude.,  . . 

55 

1  Longueur  du  revers. ....... 

40  1 

Longueur  enuère . . 

00 

;  Longueur  du  collet  . 

28  1 

GroF*.seur  d'epaule  ei  largeur 

Demi-grosseur  sous  le.s  bras. 

1  1 

du  haut  de  la  manche. ... 

44 

Demi-grosseur  à  la  ceinture. . 

i 

40  1 
! _ 1 

Il  suffira  de  substituer  aux  chiffres  que  porte  ce  tableau,  ceu.x 

qui  exprimeront  les  mêmes  longueurs  prises  sur  la  personne 
pour  laquelle  on  demandera  le  Têtemont.  Fr. 

TAMBOUR.il  est  composé  d*une  caisse  cylindrique  sans  fonds, 
aussi  haute  que  large,  en  laiton,  ou  en  bois  de  chêne,  de 
noyer,  etc.  j  les  deux  bases  sont  formées  par  des  peaux  de  mou¬ 
ton  préparées  pour  cct  objet,  et  qui  s’y  trouvent  tendues  cha¬ 
cune  par  un  cerceau  :  on  rapproche  ces  cerceaux  l’un  de  l’autre 
à  l’aide  de  cordes.  Cliaque  cerceau  est  enlacé  de  cordes  très 
lâches,  et  ont  joint  celles  du  haut  à  celles  du  bas  par  des  cour¬ 
roies  appelées  r^œtids  ou  Urana.  Chaque  tirant  passe  ainsi  sur  deux 
roriics  qu’il  embrasse  ,  et  est  mobile  sur  elles  :  ce  nœud  est  fait 
en  peau  de  mouton.  Fn  serrant  les  nœuds  on  rapproche  Tes  cer¬ 
ceaux  l’un  de  l’autre,  et  on  tend  les  peaux  sur  les  bords  des  ou¬ 
vertures  opposées  de  la  caisse. 

Les  peaux  de  mouton  doivent  avoir  une  force  proportionnée 
à  la  grandeur  du  tambour  :  on  frappe  sur  la  peau  de  dcssu.s  avec 
des  baguettes  en  bois  dur,  de  grosseur  convenable  à  l’éttîudue 
des  peaux. 

-I 

La  peau  de  dessous  est  traversée  diamétralement  par  une 
Abrégé,  T.  VI,  \U 
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corde  Boyau  appelée  timbre  du  tambour  ;  celle  corde  est  pliée 
en  double ,  et  fixée  d’un  bout  sur  le  cerceau ,  tandis  que }  par 
l’autre  bout,  elle  passe  dans  un  trou  où  elle  est  arrêtée  par  mie 
cheville  conique.  On  tend  plus  ou  moins  le  timbre,  selon  qu’on 

force  ou  relâche  la  cheville,  dont  le  diamètre  va  en  croissant 

+ 

vers  le  bout.  Les  cercles  qui  tiennent  et  serrent  les  peaux  sur  la 
caisse  du  tambour  sont  appelés  vergeites.  Lorsque  plusieurs  tam¬ 
bours  doivent  parler  ensemble,  il  faut  les  accorder  en  donnant 
aux  peaux  et  aux  timbres  les  degrés  de  tension  convenables. 

La  hauteur  et  la  largeur  des  caisses  doivent  garder  les  mêmes 
proportions  que  les  cloches,  pour  les  faire  accorder  sous  divers 
tons.  Si  l’on  veut  que  quatre  tambours  résonnent  l’accord  parfait 
«/,  mi,  soif  ai,  les  hauteurs  doivent  être  entre  elles  comme  les 
nombres  4,  5, 6,  8  les  art.  Son,  Coiuies).  Cette  remarque 
est  utile  lorsqu’on  veut  introduire  les  tambours  dans  un  or¬ 
chestre;  mais  on  les  y  emploie  rarement,  si  ce  n’est  comme 
instrument  militaire;  et,  dans  ce  cas,  on  se  sert  des  tambours 
usités  dans  les  régimens. 

Les  plus  grandes  peaux  qu’on  puisse  trouver  pour  les  tam¬ 
bours  n’ont  que  deux  pieds  et  demi  de  large. 

On  se  sert  souvent  dans  la  musique  militaire  et  les  orchestres 
des  bals  d’un  instrument  appelé  grosse  caisse.  C’est  un  tambour 
de  grande  dimension  qu’on  frappe  en  mesure  sur  les  deux 
peaux. 

On  se  sert  aussi  dans  les  bals  d’un  tambourin ,  ou  iajnbour  de 
Pi  'O'cence.  Il  ne  diflére  du  tambour  ordinaire  que  parce  que  la 
caisse  est  environ  trois  fois  plus  longue  que  large.  Le  musicien 
frappe  de  la  main  gauche,  en  cadence,  la  peau  supérieure,  avec 
une  baguette;  et  souvent,  de  la  main  droite,  il  joue  en  même 
temps  du  flageolet.  Le  tambourin  donne  de  l’aplomb  ù  la  danse, 
de  la  gaîté  au  bal,  et  appelle  au  loin  les  danseurs,  attirés  par 
les  chocs  répétés  qu’ils  entendent. 

Le  tambour  de  basque  est  un  cercle  d’environ  3  pouces  de  hau¬ 
teur,  sur  le  bord  duquel  on  tend  une  peau,  comme  sur  un  tam¬ 
bour.  Le  cercle  est  en  bois,  et  garni  tout  autour  de  grelots  et  de 
lames  de  juétal  mobiles  sur  un  axe,  On  tient  cet  instrument  de 
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la  main  gauche ,  et  on  le  frappe  de  la  droite,  des  coudes,  des 
genoux,  ou  bien  on  fait  xibrcr  la  peau  avec  le  bout  du  doigt 
mouillé. 

TAMIS.  Cet  instrument  est  composé  d’un  cercle  à  haut  bord, 
en  bois,  sur  lequel  se  trouve  tendue  une  toile  dont  le  tissu  est 
d’autant  plus  serré  qu’on  veut  obtenir  une  poussière  plus  One, 
Cette  toile  est  en  fils  de  métal,  en  crin,  en  fils  de  chanvre,  en 
gaze  ou  en  soie ,  selon  l’usage  qu’on  en  veut  faire.  Ou  l’applique 
en  la  tendant  sur  le  bord  du  cercle,  et  on  fait  entrer  de  force 
un  autre  cercle  d’un  diamètre  un  peu  plus  petit  :  la  toile  se  trouve 
arrêté  et  tendue.  On  coupe  ensuile  ce  qui  dépasse  les  bords  du 
petit  cercle.  Quelquefois  on  recouvre  l’ouverture  d’un  autre  ta¬ 
mis  dont  rétolTe  est  remplacée  par  une  peau,  et  qui  entre  comme 
un  couvercle  de  tabatière,  pour  enfermer  exactement  la  poudre 
qu’on  veut  tamiser.  Fr. 

TAN.  {A7'ts  mécaniques.)  Le  tan  est  une  substance  dont  on  se 
sert  pour  tanner  les  cuirs.  En  général,  on  emploie  l’écorce  de 
chêne  réduite  en  poudre,  parce  que  cette  partie  de  l’arbre  est 
très  riche  en  Taksin  /  mais  le  bouleau,  et  d’autres  arbres,  pour¬ 
raient  aussi  en  fournir,  et  servent  même  à  cet  usage  dans  les 
pays  où  ils  sont  communs. 

Pour  préparer  le  tan ,  il  faut  enlever  l’écorce  du  tronc  et  des 
branches  du  chêne,  surtout  celle  des  jeunes  bois  de  20  à  30  ans, 
à  la  sève  printannière,  ce  qu’on  fait  avec  des  haches  et  autres 
inslrumens  tranebans.  On  peut  priver  l’arbre  de  son  écorce, 
avant  la  sève  d’automne,  en  le  laissant  sur  pied  ;  il  ne  tarde  pas, 
il  est  vrai,  à  périr  des  suites  de  cette  opération,  mais  son  bois 
acquiert  de  la  densité  Bois).  Les  diflicultés  qu’on  ren¬ 

contre  à  cette  opération  font  préférer  de  n’enlever  l’écorce  qu’a- 
près  avoir  abattu  l’arbre.  Plus  l’arbre  est  vieux,  et  plus  il  con¬ 
tient  de  tannin.  On  coupe  l’écorcc  circulairement  sur  le  tronc, 
lorsqu’il  entre  en  sè've,  et  on  la  détache  de  l’arbre,  en  la  fendant 
longitudinalement.  Ln  arpent  de  taillis  en  chêne  rend  environ 
cent  bottes  d’écorces  d’un  pied  de  diamètre  cliaque.  On  calcule 
qu’il  faut  4  à  5  livres  d’écorce  pour  tanner  une  livre  de  cuir 
fort;  mais  ce  rapport  est  sujet  à  de  grandes  yariations.  On  amasse 
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cctLc  écorce  J  on  la  l’aiL  liien  sécher,  el  on  la  serre  ilaiis  un  lien 

■ 

sec  jusfju’à  ce  qu’on  veuille  l’employer.  Jt  laut  alors  la  réiluire 
en  poudre. 

On  commence  d’abord  par  la  briser  en  petits  Irrigmens  avec 
des  pilons  Iranchans  qui  la  hachent  :  ensuite  on  porte  cette  ma¬ 
tière  au  moulin  J  mu  par  le  vent,  un  cours  d’eau,  etc.,  qui  met 
en  action  des  Cames  soulevant  des  pilons.  On  réduit  ainsi  Té' 
corcc  en  poudre,  et  c’est  ce  produit  qu’on  appelle  tan.  Le  plus 
nouveau  est  le  plus  c.'îtimé ,  car  il  perd  une  partie  de  .'^cs  qualités 
en  vieillissant. 

Le  procédé  que  nous  venons  de  décrire  est  le  plus  usité  pour 
réduire  en  poussière  l’écorcc  de  chêne  ;  mais  depuis  quelques 
années  que  les  mécaniques  ont  fait  en  France  de  grands  progrès, 
on  SC  sert  de  moyens  perfcclionnés  bien  piéférahles. 

Pour  couper  les  écorces  en  Iragmens  de  27  à  34  millimètres , 
on  emploie  le  hache-écorce  de  M.  Farcot,  mécanicien  à  Paris  : 
c’est,  avec  une  plus  grande  solidité,  le Haciïe-Paille  à  tambour. 
Ce  hachoir  en  bon  état,  et  bien  servi,  peut  couper  1500  livres 
d’écorce  par  heure.  Il  y  a  de  ces  machines  à  bas  prix  avec  les¬ 
quelles  un  seul  homme  peut  couper  3000  livres  d’écorce  par 
jour. 

Lorsque  l’écorce  a  été  amenée  à  cet  état  de  division,  on  la 
soumet  à  la  machine  à  I^royer  nommée  vioulin  d  cloche^  qui  est 
forniée  de  deux  parties  principales,  le  bomeait  AA  (fig.  a,  pb  33), 
et  la  cloche  B.  Le  premier  est  un  cylindre  creux  de  peu  d’épais- 
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scur,  terminé  en  bas  par  un  «’onc  tronqué  dont  la  paroi  interne 
est  garnie  de  lames  ou  dents,  venues  à  la  fonte  et  inclinées  en 
hélice  :  quelques-unes  de  ces  lames  se  prolongent  à  la  partie 
inférieure  du  cylindre.  Des  pattes  na  servent  à  fixer  la  base  du 
cône  au  bâti  en  fonte  qui  porte  rappareil.  Au-dessus  du  boisseau 
est  une  trémie  C,  oii  l’on  jette  récorce  déjà  divisée,  et  qui  la 
débite  peu  à  peu;  elle  tombe  pulvérisée  à  mesure  qu’elle  passe 
entre  la  cloche  et  le  boisseau. 

La  cloche  B,  ainsi  nommée  à  cause  de  .sa  forme,  a  sa  surlace 
externe  garnie  pareillement  de  dents  fondues  avec  la  cloche  ,  et 
disposées  en  hélice.  Toutes  ces  dents  sont  taillées  en  biseau ,  afin 
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qu’elles  prcseiitciit  uiic  arête  tranchante  aux  fraguiens  d’écorcc 
qui  tombent  tic  ia  trémie  C.  Ils  sont  ainsi  coupés  par  ces  dents, 
lesquelles  sont  prolongées  vers  la  partie  supérieure  de  la  cloche, 
et  sont  ensuite  entièrement  broyés  par  celles  qui  garnissent  lus 
deux  surfaces  coniques. 

Cette  cloche  est  maintenue  par 'Cii  arbre  vertical  DJ)  ^  qui 
reçoit  du  moteur  et  communique  le  mouvement  de  rotation. 
L’arbre  porte  en  bas  sur  une  crapaud  ine  arrêtée  par  l’entreloise 
Cette  cntretoisc  est  traversée  par  une  vis  b  dont  l’objet  est  de 
faire  monter  ou  descendre  la  noix  B ,  et  régler  l’espace  entre  elle 
elle  boisseau;  ce  qui  détermine  le  degré  de  finesse  du  tan.  Ünt; 
barre  traverse  horizontalement  le  diamètre  intérieur  de  la  cloche 
et  est  solidement  unie  à  l’arbrcy  qui  y  passe  dans  un  œil  carré. 

La  plaque  en  fonte  F,  en  haut  de  l’arbre  DD,  est  destinée  à 
recevoir  le  Jjras  d’attèle  d’un  manège  mu  par  un  cheval. 

La  vitesse  de  ce  moulin  est  de  25  révolutions  par  minute  ; 
en  vingt-quatre  heures  de  travail,  il  débite  61)  sacs,  c’e.st-;i-dire 
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7800  livres  d’écorce.  Ür,  un  moulin  ordinaire,  composé  de  5 
à  6  pilons,  renouvelle,  dans  le  même  temps,  trois  pilées  de 
chacune  28  à  30  bottes  du  poids  de  30  livres,  ou  environ  2800 
livres  de  tan ,  avec  la  même  force  motrice  et  le  même  degré  de 
finesse  de  la  mouture.  On  voit  donc  que  ce  dernier  produit  n’est 
réellement  que  le  tiers  de  Vautre. 

Dans  rétablissement  de  M.  Salleroii,  à  Paris,  une  machine 
à  vapeur  de  la  force  de  douze  chevaux,  fait  marcher  quatre 
moulins  à  cloche,  et  produit  un  peu  plus  de  100  livres  de  tan 
par  heure  et  par  force  de  cheval,  lîn  admettant ,  ce  qui  a  lieu 
dans  cet  élahlisscnieiit ,  que  le  hachoir  ne  coupe  que  1050  livres 
d’écorce  par  heure,  on  voit  qu’il  est  en  état  d’eiUveteiiîr  trois 
moulins  à  cloche  broyant  chacun  350  livres  dans  le  même 
temps. 

Lorsque  le  l an  a  été  épuisé  par  son  action  sur  les  cuirs  ( 
Tanxeik),  ce  n’est  plus  qu’une  poussière  végétale  inerte.  On 
l'emploie  alors  à  dilïérens  usages,  soit  comme  engrais  eu  le  ré¬ 
pandant  sur  la  terre,  soit  comme  combustible  en  le  faisant  sé¬ 
cher  à  Vair  cl  le  tassant  par  cümprc.?&iou  dans  des  moules  cir- 
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culaircs  en  bois  de  5  à  6  pouces  de  diamètre^  sur  enTÎron  1  pouce 
de  hauteur.  Ces  produits  sont  appelés  7nottes  à  brûler  j  on  s’en 
sert  à  animer  la  combustion  du  bois  ^  et  aussi  à  garnir  les  chuiif- 
ferettes  après  qu’on  a  charbonné  la  matière.  Les  gcnsdupeuple 
en  font  une  grande  consommation,  parce  que  c’est  un  mode 
très  économique  de  chauffage. 

Mais  un  des  usages  les  plus  répandus  du  tan  épuisé  consiste  à 
en  former  des  couches  épaisses,  sous  le  nom  de  tannée^  dans 


les  BACHES  et  serres  chaudes,  pour  donner  et  conserver  aux 
plantes  la  chaleur  dont  elles  ont  besoin.  La  fermentation  lente 
qui  s’opère  dans  la  masse,  y  développe  une  température  que  le 
peu  de  conductibilité  de  la  matière  rend  de  longue  durée.  La 
tannée  n’a  pas,  comme  le  fumier,  les  inconvéniens  de  dégager 
de  l’humidité  et  de  répandre  une  odeur  forte  et  des  gaz  nuisibles 
aux  végétaux  ;  elle  conserve  long-temps  la  chaleur,  et  on  la  ra¬ 
nime  aisément  en  remuant  la  matière,  ou  en  y  ajoutant  de  nou¬ 
velle  tannée.  Ordinairement  les  couclïcs  sc  font  par  moitié  en 
tannée  nouvelle  et  vieille,  pour  éviter  la  tiop  forte  chaleur.  On 
y  emploie  le  tan  au  sortir  Je  la  fosse,  parce  que  celui  qui  est 
desséché  est  sans  vertu.  Il  est  même  nécessaire  d’y  répandre 
quelquefois  de  l’eau. 

Les  bûches  d’ananas  et  de  plantes  tropicales  ne  peuvent  sc 
passer  de  tannée;  on  plonge  les  pots  dans  la  couche,  qu’on  ne 
remue  guère  qu’à  l’entrée  et  à  la  fin  de  Thiver.  Le  jardinier  y 
enfonce  un  bâton,  qui  se  met ,  au  bout  de  quelque  temps,  à  la 
température  de  la  couche;  en  retirant  ce  bâton,  on  juge,  à  la 
main,  si  la  couche  ale  degré  de  chaleur  sulïisatit  à  la  végétation, 
ou  s’il  faut  en  modérer  l’activité.  Fa. 


TANNAGE.  Le  tannage  des  peaux  se  compose  de  plusieurs 
opérations  telles  que  le  lavage  ou  Xs.  trempe^  V écUaniemetit  ou  l’e- 
colage  P  lepiamage  à  la  chaux  y  la  dépilation  ou  débourrenumt  et  la 
mise  en  fosses. 

Les  peaux  employées  par  les  tanneurs  peuvent  être  sèches  et 
non  salées,  comme  celles  qui  nous  viennent  de  Buenos- Ayres, 
ou  sèches  et  salées  comme  celles  venant  de  Bahia  et  de  Fernam- 
bouc,  ou  fraîches,  comme  celles  des  bouchers.  Leur  lavage  doit 


F 


TAJVNAGE. 


2^5 


5lre  plus  ou  moins  long,  suivant  l’élat  dans  lequel  elles  sc  trou¬ 
vent.  Les  peaux  fraîches  sont  mises  en  macération  dans  l’caii 
courante,  pendant  deux  jours;  on  les  agite  de  temps  en  temps 
pour  ôter  le  sang  et  les  ordures  dont  elles  sont  imprégnées. 

Les  peaux  sèches  ,  celles  surtout  qui  sont  salées ,  exigent  une 
immersion  plus  longue  et  de  plus  des  manipulations  qui  con¬ 
sistent  à  les  fouler  aux  pieds,  les  étirer  et  les  passer  au  chevalel, 
les  travailler  avec  le  couteau  rond  et  souvent  à  tes  faire  macérei' 
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dans  de  l’eau  de  chaux  faible. 

Lorsque  les  peaux  ont  été  convenablement  lavées  et  assouplies, 

on  procède  au  dépita ge ^  opération  dont  le  but  est  do  détruire 

•  1 

l’adhérence  du  poil  et  de  l’épiderme  à  la  peau,  et  d’en  faciliter 
la  séparation.  Il  suffit  pour  cela  de  laisser  les  peaux  pendaut  2  ou^î 
moi?  dans  de  l’eau  de  chaux  faible;  après  ce  temps,  on  doit  enle¬ 
ver  les  poils  eu  les  pinçant  a  \cc  un  léger  elVort  ;  on  .s’occupe  alor.-î 
i\\\  débauri'emnit ,  qu’on  opère  de  la  manière  suivante  :  rouvrier  ^ 
place  .sur  le  chevalet  2  ou  3  peaux  pliées  pour  en  fornicr  une 
couche  et  eu  dessus  la  peau  à  débourrer,  sur  laquelle  il  proniéne 
dç  haut  en  bas  ,  pour  en  faire  tomber  le  poil,  un  couteau  trau- 

I 

chant,  appelé  coitteau  rond.  Cela  fait,  les  peatix  sr»nt  lavées  ,  re- 
irn.ses  sui'  le  chevalet  et  écharnées,  à  l’aide  d’un  couteau  bien 
trancîiant  appelé  écharnoir, 

11  a  quatre  manières  de  procéder  à  la  préparation  des  peaux 
ou  à  leur  gonfiemenl;  1°  le  plamage  ou  le  travail  d  (a  chaax^ 

2“  le  Iravail  à  l’oi-gr  ;  3“  Iç  travail  à  la  jusée  ;  If  le  gonflcrnent  par 
Ÿacidc  .'tfilfnr'u/ite  .seul  on  mêlé  au  jus  de  tannée. 

De  ces  divers  modes,  le  travail  à  la  jusée  paraît  être  le  meil¬ 
leur  et  le  plus  généralement  adopté. 

Ou  eommence  par  développer  dans  les  peaux  une  légère  fer¬ 
mentation,  soit  en  les  incitant  en  las,  soit  en  les  suspendant  à 
des  perches  dispo.sées  à  cet  effet  dans  une  étuve  légèrement 
ciiaull'ée.  Lors((ue  les  poils  se  séparent  facilement,  on  nasse  les 
jicaux  ail  chevalet  pour  les  débourrer;  après  ce  débonrrement  dit 
d  C échauffe^  on  les  porte  à  la  rivière  pour  les  faire  revenir  ,-lc.s 
travailler  et  les  disposer  au  gonflement,  ou  à  prendre  de  la  noui'- 
riturc  dans  ta  jusée  ou  jus  de  tannée. 
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On  appelle  tannée  la  vieille  écorce  de  chêne  en  poudre  gros¬ 
sière,  qui  ayant  déjà  servi  au  tannage  des  peaux,  est  presque 
entièrement  épuisée  de  son  principe  tannant,  et  jus  de  tannée^ 
Tcau  qui  a  macéré  assez  de  temps  sur  la  tannée  pour  se  charger 
des  matières  solubles  que  celle-ci  avait  pu  conserver.  Le  jus  de 
tannée  pur  est  mêlé  d’abord  à  sept  Ibis,  puis  à  six  fois,  à  cinq, 
à  quatre,  à  trois  fois  son  poids  d’eau,  et  ainsi  de  suite,  de  manière 
à  former  huit  passemens  ou  trains  de  huit  cuves,  dans  lesqels  on 
passe  successivement  les  peaux  convenablement  trempées, 
écharnées  et  débourrées,  en  commençant  par  la  plus  faible  et  en 
finissant  par  le  jus  de  tannée  pur.  Chacun  de  ces  passemens  est 
de  25  à  30  jours,  ce  qui  fait  que  ce  traitement  dure  7  à  8  mois; 
chaque  jour,  soir  et  matin,  on  relève  les  peaux  et  on  les  laisse 
égoutter  pendant  trois  lieures,  puis  on  les  rabat.  Les  peaux 
sont  ensuite  soumises  à  un  dernier  passement  rouge  ou  coudre^ 
ment,  qu’on  prépare  avec  du  tan  neuf  et  à  la  sortie  duquel,  elles 
sont  parfaitement  disposées  à  être  couchées  en  fosses. 

Celte  dernière  opération  constitue  le  tannage  proprement  dit; 
celles  dont  nous  avons  parlé  n’ont  eu  pour  but  que  de  gonfler 
les  peaux  et  les  rendre  facilement  perméables  à  l’action  du  tannin 
qui  les  transforme  en  cuirs. 

Oïl  pratique  le  tannage  dans  des  fosses  circulaires  en  maçon¬ 
nerie  ou  des  Clives  en  bois  cerclées  de  fer,  ayant  6  pieds  de  dia¬ 
mètre  et  de  profondeur,  enfoncées  en  terre,  et  pouvant  contenir 
50  à  60  peaux  que  l’on  y  place  soit  entières,  soit  fendues  par 
le  dos  et  formant  deux  bandes. 

On  superpose  successivement  dans  ces  fosses  des  couches  de 
tan  (écorce  de  chêne  en  poudre)  et  des  peaux,  de  telle  sorte 
que  les  deux  surfaces  de  chacune  d’elles  sc  trouvent  en  contact 
avec  du  tan;  on  met  sur  le  tout  une  couche  épaisse  de  tannée 
que  l’on  appelle  chapeau.^  sur  lequel  on  place  des  planches  que 
l’on  assujétit  avec  des  pierres,  qui  exercent  une  compression 
utile.  On  abreuve  de  temps  en  temps  la  fosse  avec  quelques 
seaux  d’eau  ordinaire ,  et  on  laisse  les  peaux  dans  cel  état  pen¬ 
dant  trois  mois,  après  lesquels  on  les  retire  pour  leur  donner 
une  seconde  poudre*  c’est-à-dire  pour  les  remettre  de  nouveau 
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en  fo3se,  pendant  trois  mois,  avec  du  tan  neuf.  On  fait  de  la 
sorte  quatre  opérations  semblables  ;  de  sorte  que  le  tannage  dure 
au  moins  une  année. 

Au  sortir  des  fosses,  les  cuirs  dont  le  tannage  est  terminée  sont 
portés  au  séchoir,  où  ils  sont  suspendus  sur  des  perches  ou  à  des 
crochets  en  fer,  disposés  pour  cet  usage.  Leur  dessication  doit  être 
lente,  et  pour  cela  être  faite  à  l’ombre,  et  à  l’abri  du  grand  air; 
avant  qn’ils  soient  entièrement  sec.s,  on  a  coutume  de  les  battre 
sur  des  tables  en  pierres  bien  unies,  au  moyen  de  mailletsen  bois 
très  dur  ou  en  cuivre.  Cette  opération  a  pour  but  de  rendre  les 
deux  surfaces  du  cuir  Lien  unies,  et  de  lui  donner  un  coup 
d’œil  agréable.  Le  cuir  qui  a  été  ainsi  frappé,  se  nomme  dans 
le  commerce,  cuir  plaqué. 

On  reconnaît  qu’un  cuir  est  parfaitement  tamiu,  par  l’examen 
de  la  tranche  nouvellement  coupée;  rintéricur  doit  être  luisant, 
comme  marbré,  et  ne  doit  pas  présenter  dans  son  milieu  une 
raie  blanche,  qu’on  nomme  la  corne  on  crudité  des  cuirs.  Ce  signe 
indique  que  le  cuir  n’a  pas  été  assez  nourri  par  l’écorce.  Dans 
ce  cas,  son  tissu,  au  lieu  d’être  serré  et  compact,  est  lâche  et 
poreux;  aussi  est-il  désigné  dans  le  commerce,  sous  le  nom  de 
cuir  creiar,  et  toujours  rejeté  par  les  connaisseurs.  Fd. 

TANNIN.  Le  tannin  ou  acide  tahnique  est  la  substance  qui 
joue  le  rôle  le  plus  essentiel  dans  les  opérations  du  tannage; 
c’est  elle  qui  en  se  combinant  avec  la  peau,  la  rend  imputresci¬ 
ble  et  la  change  eu  cuir. 

Le  tannin  ne  paraît  pas  être  identique  dans  tous  les  végétaux. 
Le  seul  qui  ait  été  examiné  avec  soin  est  le  tannin  de  la  noix  de 
galles;  il  ne  paraît  pas  d’ailleurs  diiVércr  de  celui  de  l’écorce  de 
chêne. 

Le  tannin  pur  est  incolore  on  légèrement  jaunâtre,  très  so¬ 
luble  dans  l’eau  et  dans  l’alcool,  beaucoup  moins  soluble  dans 
l’éther;  sa  saveur  est  d’une  astringence  extrême.  Versé  dans  une 
solution  décollé  forte,  il  la  précipite  abondamment  et  c’est  li 
son  principal  caractère.  Il  forme  également  avec  les  alcalis  vé- 
gétaux  des  tannates  blancs  dont  l’eau  ne  dissout  que  de  forts  pe¬ 
tites  quantités.  Les  sels  de  fer  au  maxirman  sont  précipités  en 
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bleu  par  le  tannin;  c’est  ce  précipité,  mêlé  d’un  peu  de  gallate 
de  peroxide  de  fer,  qui  constitue  l’encre. 

La  chaleur  décompose  le  tannin  à  la  manière  des  autres  sub¬ 
stances  organiques  non  azotées.  Si  elles  est  appliquée  avec  soin 
'et  dans  des  limites  convenables,  elle  se  convertit  en  un  acide 
fixe  particulier,  L* acide  méta-gatLiqae  et  en  acide  carbonique  et 
pyrogallique  qui  se  dégagent  en  mélange  avec  de  la  vapeur  d’eau. 

Le  tamiin  est  formé  de  18  équiv.  de  carbone,  8  équiv.  d’hy- 
drogéiic  et  12  d’oxigène.  La  dissolution  rougit  le  tournesol  cl 
sature  les  diverses  bases  en  proportions  définies,  comme  les 
autres  acides. 

Abandonnée  au  contact  de  l’air,  cette  même  dissolution  absorbe 
deToxigène,  et  le  tannin  se  transforme  peu  à  peu  en  acide  gai- 
lique. 

Le  tannin  peut  s’obtenir  avec  facilité  en  remplissant  à  demi 
une  allonge,  avec  de  la  noix  de  galles  en  poudre  sur  laquelle  on 
verse  de  l’éther  du  commerce.  L’allonge  est  posée  sur  une  ca- 
raffe  et  surmontée  d’un  bouchon.  Au  bout  de  quelques  jours, 
on  trouve  dans  la  caraffe  deux  couches  bien  distinctes.  On 
évapore  la  plus  dense  qui  contient  le  tannin  mêlé  de  beaucoup 
d’étlicr. 

L’on  retire  de  la  sorte  une  quantité  de  tannin  sec  et  pur,  étini- 
valaiil  à  la  moitié  du  poids  de  la  noix  de  galles  employée. 

TAPISSERIE.  ^Arts  mêc(tni(iucs,')  On  distingue  deux  espèces 
de  tapisseries,  selon  que  la  chaîne  est  verticale,  ou  qu’elle  est 
horizonlale;  ce  sont  les  tapis  Ag  haute  et  de  basse  fisse.  manu¬ 
facture  la  plus  remarquable  est  celle  des  Gobelitis,  à  laquelle  est 
réunie  celle  de  la  Savonnerie  ;  on  n’y  fait  que  des  tapis  de  haute 
lisse,  représentant  le  plus  sûuvcEit  des  sujets  d’histoire,  exécutés 
avec  une  perfection  qui  ne  le  cède  qu’à  la  peinture  à  l’inulc  :  on 
y  copie  les  beaux  taldeaiix  des  grands  maîtres.  Les  labritpics  de 
Beauvais,  d’Aubussoii  et  de  Feilelin  sont  loin  d’avoir  les  mêmes 
succès,  et  on  s’y  occupe  principaîeuicut  des  tapis  les  plus  de¬ 
mandés  parle  coimncrce. 

Dans  les  tapis  de  haute  lisse,  deux  ensouptes  horizontales  ser¬ 
vent  à  enrouler  l’un  la  chaîne,  l’autre  le  tissu  qui  est  tendu  ver- 
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ticalement  par  deux  madriers  ou  cotferets  ■verticaux.  Les  lisses 

sont  des  cordelettes  attachées  ù  cliaque  fil  de  la  chaîne  par  un 

? 

nœud  coulant ,  tenant  la  chaîne  ouverte  pour  qu’on  puisse  y  pas¬ 
ser  les  broches  chargées  de  soie  ou  de  laine.  L’ouvrier  a  près  de 
lui  J  dans  des  corbeilles^  de  petits  bâtons  ^  dits  de  croisure^  pour 
passer  à  travers  les  fils  de  chaîne ^  et  les  maintenir  arrangés 
comme  il  convient  au  travail. 

Quand  la  chaîne  est  montée on  y  dessine^  eu  appliquant  des 
cartons  conformes  au  tableau,  les  contours  du  sujet,  et  se  ser¬ 
vant  de  pierre  noire.  Ces  marques  faites  à  l’endroit,  paraissent 
aussi  àreivvors,  en  faisant  rouler  les  fds.  Le  tableau  qu’on  veut 
copier  est  deiriére  l’ouvrier,  qui  le  roule  et  déroule  à  mesure 
que  l’ouvrage  avance. 

L’ouvrier  se  place  à  l’cnvcrs  de  la  pièce,  le  dos  tourné  au 
dessin ,  de  sorte  qu’il  a  liesoin ,  pour  juger  de  l’clTet  de  son  tra¬ 
vail,  de  passer  de  l’autre  côté.  Celle  manœuvre  est  nécessitée 
par  la  quantité  de  nœuds  qu’il  doit  faire  pour  arrêter  les  fils, 
nœuds  qui  doivent  être  sur  l’envers  :  chaque  nuance  de  couleur 
exige  un  changement  de  fds.  La  broche  chargée  de  la  couleur 
clioîsic,  CSL  disposée  entre  les  fils  de  la  chaîne  qu’il  fait  croiser 
avec  les  doigts,  par  le  moyen  des  lisses  attachées  à  la  perche. 
Quand  le  fit  est  eu  place,  il  le  bat  avec  un  peigne  ;  et  après  qu’il 
a  ainsi  produit  une  portion  de  son  travail,  il  le  considère,  en 
passant  du  côté  de  l’endroit,  le  compare  au  dessin,  qu’il  voit 
alors  en  face  de  lui,  é  travers  les  fils  de  la  chaîne,  et  corrige  s’il 
y  a  lieu.  Plusieurs  ouvriers  travaillent  ensemble  aux  grands  ta¬ 
pis.  Cette  tapisserie  est  beaucoup  plus  longue  à  faire  que  celle 
de  basse  lisse,  dont  la  chaîne  est  horizontale,  et  qu’on  n’emploie 
pas  pour  les  grandes  cl  belles  ]uéces. 

On  jette  aussi  du  fil  de  chanvre,  entre  les  fils  de  la  chaîne,  en 
forme  de  trame,  pour  lier  et  allermir  l’ouvrage,  après  chaque 
rangée  de  nœuds  de  laine  qui  fait  le  velouté.  Ce  fil,  assez  fin 
pour  occuper  peu  de  place,  doit  pourtant  être  assez  résistant  pour 
soutenir  l’action  du  peigne  qui  le  presse  fortement  dans  le  tissu. 

La  moquette  est  une  élofle  veloutée  à  chaîue  et  trame  en  fil  de 
lin  ou  de  chanvre,  et  veloutée  en  laine  plus  ou  moins  commune. 
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Cette  étoffe  à  fond  uni,  et  ù  petits  dessins ,  est  souvent  employée 
à  encadrer  les  tapis  de  pied  qui  sont  trop  petits  pour  les  pièces 
auxquelles  on  les  destine.  Il  y  a  aussi  de  ces  tapis  qui  sont  faits 
entièrement  en  moquette. 

On  fait  de  petits  tapis  à  l’aiguille  et  sur  le  canevas,  dans  le 
genre  de  la  tapisserie,  stir  le  métier  de  brodeur. 

L’emploi  combiné  de  la  laine  et  de  la  soie  dans  les  tapisseries 
a  paru  vicieux,  et  on  commence  à  ne  plus  mélanger  ces  deux 
substances,  qu’oii  jugeait  propres  ii  donner  plus  de  valeur  au 
travail,  à  former  et  fondre  les  nuances,  etc.  Mais  le  brillant  qui 
éclate  dans  ces  produits  n’a  aucune  durée ,  parce  que  la  soie  cl  la 
laine  ne  se  teignent  pas  avec  une  égale  solidité.  Aussi  faut-il  peu 
de  temps  pour  que  l’action  de  la  lumière  détruise  toute  illusion. 
On  ne  doit  donc  employer  que  la  laine  seule,  dans  les  tapisseries. 

M.  Henry  Laurent  a  le  premier  fabriqué  dos  tapis  de  pied  et 
de  table,  à  double  tissu  et  à  double  face,  en  imitation  de  ceux 
fabriqués  en  Angleterre.  Yoici  en  quoi  consiste  cette  fabrication. 

On  dispose  deux  cbaînes  sur  une  même  ensouple;  Tune  ,  qui 
est  d’une  seule  couleur,  sert  de  fond  au  tissu,  et  l’aulre  qui  est 
composée  de  fils  de  diverses  couleurs,  est  employée  à  former 
des  dessins  variés. 


La  trame  est  également  de  deux  espèces;  Tune,  qui  est  de  la 
couleur  de  la  première  cbaîne,  se  combine  avec  cette  cliaîne 
pour  former  le  premier  tissu,  et  l’autre  ,  qui  est  de  differentes 
couleurs,  se  marie  avec  la  deuxième  chaîne,  pour  former  le  se¬ 
cond  tissu,  qui  est  orné  de  dessins. 

Quatre  lames  font  mouvoir  alternativement  les  deux  chaînes. 


dont  les  fils  sont  levés  successivement  par  une  double  tire.  On 
passe  d’abord  de  la  ti'ame  pour  former.lc  fond  de  l’étoffe ,  et  on 
en  lance  ensuite  de  diverses  couleurs  pour  former  les  dessins. 

M.  Cheuavard  a  inventé  de  jolis  tapis,  qui  d’un  côté  ressem¬ 
blent  à  delà  toile  cirée,  couverte  de  très  jolis  dessins,  formant 
ornemens,  et  l’autre  surface  ressemble  à  de  beau  drap  vert.  Le 
côté  verni  peut  être  lavé  avec  une  éponge,  et  n’est  pas  suscep¬ 
tible  de  SC  tacher.  Ils  durent  fort  long-temps,  et  se  vendent  à 
des  prix  modérés*  Ft'* 


TARARE. 

'I  ARARE.  (À rts  7iièc(tni<}ues.  )  Appareil  tlcsliiié  à  purger  les 
grains  qu’on  veut  nioiulre,  de  la  terre,  des  cailloux  et  autres 
corps  étrangers,  qui  gâteraient  la  farine  et  mCmc  les  meules. 
Dans  les  moulins  communs,  vers  le  liaut  du  moulin,  où  l’on 

^  y 

monte  les  sacs  de  grain  par  la  force  motrice  qui  anime  les  meules, 
est  étahlî  un  crible  rotatif,  consistant  en  un  double  cylindre  de 
toile  métallique,  monté  sur  le  même  axe,  ayant  environ  un 
douzième  d’inclinaison  ,  et  effectuant  quinze  à  dix-lmit  révolu¬ 
tions  par  minutes.  Le  cylindre  intérieur  a  les  mailles  assez  ou¬ 
vertes  pour  laisser  passer  à  travers  tout  le  grain  qu’on  veut 
moudre,  et  retenir  les  c/o7«<;s,  les  bouffes,  les  grosses  graines 
d’ail,  les  cailloux,  etc.  ;  enfin,  tout  ce  qui  est  plus  volumineux 
que  le  blé  :  tout  cela  tombe  hors  du  tarare  par  le  bout  du  cy¬ 
lindre.  Le  cylindre  extérieur  a  les  mailles  serrées,  de  manière  à 
retenir  au  contraire  tout  le  bon  grain,  et  à  laisser  passer  la  pous¬ 
sière,  l’ivraie  ,  les  petites  graines  d’ail,  et  en  général  tout  ce  qui 
a  moins  de  volume  que  le  blé  :  cela  tombe  à  travers  les  mailles. 

Quant  au  bon  grain ,  il  sort  par  le  bout  du  cylindre  extérieur, 
lequel  est  plus  court  que  l’intérieur  :  alors  il  est  soumis  à  l’appa¬ 
reil  de  veiililalion.  Sur  un  arbre  sont  montées  quatre  ailes  ayant 
environ  3  pieds  de  long  sur  20  pouces  de  large,  et  effectuant 
cent  quarante  révolutions  par  minute.  Dans  les  5  à  A  pieds 
deliauleur  que  le  grain  tombant  parcourt,  il  reçoit  l’impulsion 
du  vent  qui  cliasse  toutes  les  parties  légères,  dans  le  sens  d’un 
tuyau,  qu’on  appelle  expiraieur^ 

Le  grain  qui  est  nettoyé  tombe  dans  une  trémie,  pour  de  là 
être  descendu  sur  les  meules  qui  sont  placées  au-dessous.  Les 
mauvais  grains  stmt  recueillis  à  part,  les  poussières  et  les  cri- 
bures  sont  chassées.  On  rétrécit  le  tuyau  ù  mesure  qu’il  sc  rap¬ 
proche  de  l’ouverture,  pour  qtic  le  vont  ne  soit  pas  trop  ralenti 
par  les  corps  légers  qui  sont  poussés ,  et  l’on  ne  donne  qu’un 
drnii-poucc  de  large  aux  ouvertures  d’entrée  et  de  sortie  du 
graiu  dans  le  venlilateur.  On  peut  adapter  aux  passages  du  grain 
des  clapels  fermés  par  des  ressorts  ou  des  poids,  et  qui  ne  s’ou¬ 
vrent  que  quand  le  blé  est  amassé  en  assez  grande  quantité  pour 
peser  suflisamment  :  alors  il  ne  s’échappe  pas  ie  moindre  vent. 


t 
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Dans  les  moulins  conçus  sur  un  beau  plan,  on  se  sert  du  ta¬ 
rare  à  double  batteur  (fig.  6,  pL  55). 

En  A  est  une  anche  pour  l’entrée  du  blé  déjù  passé  au  crible, 
et  arrivant  du  comble ,  où  de  grands  coffres  sont  disposés 
en  forme  de  vaste  trémie.  (Jette  opération  faite  dans  le  premier 
tarare,  verse  le  blé  dans  l’anclie  d’un  deuxième  tarare  à  double 
batteur,  qui  est  placé  à  l’étage  inférieur,  et  que  notre  figure  re¬ 
présente. 

Le  premier  batteur  B  est  composé  d’un  axe  en  fer  appuyé  sur 
des  collets,  et  ayant  des  croisillons  de  fonte  sur  lesquels  on 
ajuste  des  planches  do  bois  léger  1î  ,  garnies  en  tôle  piquée-  Tout 
l’intérieur  de  la  chambre  du  coffre  est  de  même  doublé  en  tôle 
piquée,  la  barbe  en  dedans,  pour  que  le' batteur,  en  tournant 
avec  la  vitesse  ordinaire  de  cent  vingt  tours  par  minute,  pro¬ 
jette  le  blé  de  tous  côtés,  avec  force,  contre  les  parois  internes 
dü  coffre.  Cette  opération  a  pour  but  de  diviser  les  mottes  asseï 
pour  qu’elles  puissent,  s’il  en  restait  encore,  passer  à  travers  le 
crible  allemand  C ,  après  avoir  été  de  nouveau  soumis  au  second 
batteur  Ce  crible  H  est  disposé  on  plan  incliné. 

D,  E  sont  des  plans  inclinés  dans  le  coffre  supérieur,  laissant 
entre  leurs  bouts  une  voie  étroite  F  située  sous  l’axe  du  volant 
dans  la  même  verticale,  et  au-dessus  de  Taxe  du  second  batteur 
On  voit  que,  dans  sa  chute,  le  hlé  est  pris  et  repris,  projeté 
avec  violence  en  tous  sens  contre  les  parois  criblés  de  trous  qui 
en  hérissent  la  surface  en  forme  de  râpe. 

De  la  chambre  du  second  batteur,  le  hlé  tombe  sur  le  plan 
incliné  TS,  garni  d’un  crible  ou  grillage  :  on  en  a  de  difïércns 
numéros,  pour  les  seigles,  les  blés  jrlus  ou  moins  gros.  Ce  gril¬ 
lage  laisse  passer  à  travers  son  fd  tous  les  corps  plus  petits  que 
les  grains  de  blé  et  le  petit  blé.  Les  grains  légers  sont  suscep¬ 
tibles  d’être  enlevés  par  le  courant  d’air  qu’alimente  le  ventila¬ 
teur  dont  on  va  parler.  Une  toile  à  coulisse  T  est  appropriée 
pour  augmenter  la  longueur  du  plan  incliné,  suivant  le  besoin 
des  diverses  qualités  de  grain.  Un  coffre  K ,  en  arrière  de  ce 
plan,  reçoit  les  petits  blés  que  le  courant  d’air  peut  proje¬ 
ter* 
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La  vitesse  du  ventilateur  VB  est  d^un  tour  par  seconde  ;  il  re¬ 
çoit  son  mouvement  du  moteur  et  le  communique  aux  batteurs 
avec  une  vitesse  double  ;  c’est  à  peu  près  les  vitesses  auxquelles 
on  s’est  arrêté.  Le  pignon  B  est  monté  sur  Fim  des  bouts  de  l’axe 
ventilateur  V,  et  est  commandé  par  une  roue  montée  sur  l’arbre 
du  moteur  ;  r,  v,VyV  sont  les  planchettes  du  ventilateur  fixées 
aux  croisillons  de  son  arbre.  Le  ventilateur  est  enfermé  dans  un 
tambour  latéral  F.  Fu. 

TARAUD.  Voy.  Vis.  Fa. 

TARIÈRE,  Outil  de  fer  dont  se  servent  les  charpentiers,  les 
les  charrons,  les  menuisiers,  etc.,  pour  faire  des  trous  ronds 
dans  une  pièce  de  bois.  11  y  en  a  de  toute  dimension.  La  tarière 
est  aciérée  et  trempée  par  son  extrémité  ;  elle  est  forgée  en  creux 

comme  une  cuiller,  et  est  Irancliante  par  sou  extrémité  et  par 

» 

ses  côtés. 


Les  petites  tarières  se  terminent  par  une  vis  A  bois  d’une  forme 
légèrement  conique.  Cette  vis  entrant  d’abord  dans  le  bois  qu’on 
veut  percer,  appelle  successivement  la /rtrièrr  proprement  dite, 
et  prépare  le  trou  à  la  recevoir.  La  tarière  ^  par  son  autre  extré¬ 
mité,  entre  à  carré  perpendiculairement  dans  le  milieu  d’un 
morceau  de  bois  dur,  où  elle  est  solidement  fixée.  Ce  morceau 


de  bois  est  arrondi  de  chaque  bout  sur  une  étendue  d’environ 
quatre  décimètres ,  pour  que  la  main  puisse  facilement  l’embras¬ 
ser.  En  faisant  tourner  la  tarrière  à  l’aide  de  deux  manches  em¬ 
brassés  chacun  par  une  main,  l’ouvrier  perce  le  bois  par  tous 
les  points  où  le  fer  touche ,  et  fait  de  grands  trous  propres  à  re¬ 
cevoir  de  grosses  clicvilles,  des  essieux,  etc.  Fr. 

'  TAUTRATES.  Sels  formés  parla  combinaison  des  bases  avec 
l’acide  tartrique.  Les  plus  remarquables  sont  les  suivons  : 

Tartrate  ACIDE  DE  POTASSE  {l/i~iarh'ate  de  potasse  ou  O'ème  de 
tartre),  Letartrate  acide  de  potasse  existe  dans  le  raisin  et  dans  le 
tamarin  J  il  sc  dépose,  avec  une  petite  quantité  de  lie  et  de  tar- 
Irate  de  chaux ,  sur  les  parois  des  tonneaux  dans  lesquels  on  con¬ 
serve  le  vin,  et  forme  sur  ces  parois  une  couche  plus  ou  moins 
épaisse,  connue  sous  le  nom  de  tarlre. 

Dans  le  commerce  ,  le  tartre  qui  provient  des  vins  blancs 
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porte  le  nom  de  iarire  htanc^  et  celui  qui  provient  des  vins  roupies 
est  appelé  tartre  roage.  Tous  deux  sont  i’asscmblag^e  d’un  grctud 
nombre  de  petites  particules  cristallines,  et  ne  diffèrent  en  gé¬ 
néral  Tun  de  l’autre  que  par  la  matière  colorante. 

Le  raffinage  du  tartre  s’opère  en  grand  à  Montpellier;  il  est 
fondé  sur  la  propriété  qu’a  le  tartrate  acide  de  potasse,  d’être 
très  peu  soluble  dans  l’eau  froide,  et  de  l’être  beaucoup  plus 
dans  l’eau  ebaude. 

Ap  rès  l’avoir  réduit  en  poudre  ,  sous  une  meule  tournant  de 
champ  ,  on  le  fait  dissoudre  en  le  projetant  peu  à  peu  dans  de 
l’eau  bouillante  que  contient  une  chaudière  en  cuivre.  L’eau 
étant  saturée  et  la  solution  déposée  à  cliaiid,  on  la  verse  dans 
des  terrines  ou  cristallisoirs  :  elle  laisse  déposer,  par  le  refroi¬ 
dissement,  une  croûte  cristalline  peu  colorée.  Cette  croûte  est 
délaché'e,  puis  redissoute  dans  l’eau  bouillante  ;  on  délaie  quatre 
i\  cinq  pour  cent  d’une  terre  argileuse  et  sablonneuse  dans  la 
dissolution.  L’argile  s’empare  de  la  matière  colorante  et  se  pré¬ 
cipite  avec  elle  ;  et  après  avoir  soutiré  à  la  liqueur,  on  révapore 
jusqu’à  pellicule,  puis  on  la  soutire  dans  des  terrines  ou  cristal- 
lisoii's  (1).  A  mesure  qu’elle  refroidit,  des  cristaux  blancs  se  dé¬ 
posent;  on  les  détache  après  que  la  cristallisation  est  achevée  ; 
exposés  en  plein  air  sur  des  toiles  pendant  quelques  jours,  ils 
acquièrent,  en  se  séchant,  un  nouveau  degré  de  blancheur.  Ces 
cristaux  blancs ,  demi-transparens,  sont  la  crème  de  tartre.  Les 
eaux-mères  servent  à  faire  de  nouvelles  solutions.  On  pourrait 
sans  doute  obtenir  directement  la  crème  de  tartre  de  la  première 
solution,  en  faisant  filtrer  celle-ci  toute  bouillante  sur  un  filtre 
de  Dumont,  chargé  d’une  quantité  de  noir  en  grains  égale  aux 
cinq  millièmes  du  tartre  brut  employé.  L’économie  résultant  de 
ce  mode  d’opérer  compenserait  et  bien  au  delà  la  perte  d’une 
petite  portion  de  tartrate  de  potasse  par  le  carbonate  de  chaux; 


(1^  Le  tartre  erislallisé  à  !a  au'pevficie  j  quelquefois  même  dans  la  chau¬ 
dière ,  où  on  le  laisse  rc'fraidir,  est  le  plus  blanc;  de  là  nom  de  cretm 
de  iartre , 


P 
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encore  pourrait-on  l’éTiter  en  saturant  ali  préalable  le  ebarboa 
animal  par  0,06  d’acide  suH’urîque  préalablenicnt  étendu  d’eau. 

Le  bi-tarlrate  de  potasse  a  une  saveur  légèrement  acide;  il 
cristallise ,  d’après  M.  Cbaptal ,  en  prismes  quadrangulaires 
courts,  coupés  de  biais  aux  deux  extrémités;  il  contient  seule¬ 
ment  d,74  pour  100  d’eau  de  cristallisation. 

Soumis  ù  l’action  du  feu  dans  une  cornue,  il  se  décompose, 

donne  lieu  à  de  l’acide  pyro-tarlrique  et  ù  tous  les  produits  qui 

■ 

proviennent  delà  distillation  des  matières  végétales;  60  partiel 
d’eau  en  dissolvent  4  parties  ù  la  température  de  100*^,  et  seu¬ 
lement  1  à  la  température  ordinaire.  Ï1  est  insoluble  dans  l’aK 
cool;  à  l’état  solide,  il  n’éprouYe  aucune  action  de  la  part  de 
l’air  :  dissous  dans  l’eau,  il  éprouve  une  altération  qui  ne  se  ma¬ 
nifeste  que  dans  l’espace  d’un  assez  grand  nombre  de  jours ,  et 
d’où  résultent  une  espèce  de  moisissure,  du  sous-carbonalc  do 
potasse,  un  peu  d’huile  etc. 

En  saturant  i’cxcés  d’acide  du  lartratc  acide  de  potasse  par  les, 
bases  salifiables,  on  obtient  toujours  des  sels  doubles,  lorsque 
les  turtrates  de  ces  bases  sont  solubles. 

Le  tarlrate  acide  de  potasse  devient  très  soluble  dans  l’eau  par 
le  moyen  du  borax,  des  borates  neutres  de  potasse,  de  soude  et 
d’ammoniaque,  ou  bien  encore  de  l’acide  borique. 

Les  tartres  ont  quelquefois  été  falsifiés  par  des  mélangea 
avec  des  sels  moins  cbers.  Cette  fraude  est  toujours  facile  ù  dé¬ 
couvrir  par  l’incinération  du  tartre,  dont  la  ricbesîc  sera  pro¬ 
portionnée  à  ta  quantité  de  carbonate  de  potasse  qu’il  laissera,  et 
que  l’on  évalue  facilement  par  rALCALiMÈTHE. 

Les  usages  de  la  crème  de  tartre  sont  très  nombreux  :  c’est  de 
ce  sel  qu’on  extrait  l’acide  tartriqiie.  On  s’en  sert  en  pharmacie 
pour  préparer  dilférens  sels,  savoir  :  le  sel  végétal,  ou  tar- 
tratc  de  potasse  ;  le  sel  de  Scignelte,  ou  lartratc  de  potasse  et  de 
soude;  I’Émétique,  ou  tarlrate  de  potasse  et  d’antimoine;  le 
lartratc  martial  soluble;  les  liortES  de  Mars  ou  de  Nancy;  la 
teinture  de  Mars  de  Ludovic;  la  teinture  de  Jlars  tartarisée;  le 
tartre  ebalybe;  composés  qui  résultent  tous  de  la  combinaison 
du  târtratc  de  potasse  avec  une  plus  ou  moins  grande  quantité 
Abeécé,  T.  VI.  15 
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de  tartrate  de  fer.  Seule  ou  mêlée  au  borax  ^  la  crème  de  tartre 
est  encore  employée  en  Médecine  comme  purgatif.  Les  plus 
grandes  quantités  de  crème  de  tartre  s’emploient  en  Teiî^tcre, 
notamment  pour  preTenir  le  trouble  qu’occasîoneraît  dans  les 
eaux  la  précipitation  du  sous-sulfate  d’alumine  de  l’alun  altéré 
par  le  carbonate  de  chaux.  On  en  fait  assez  souTent  usage  pour 
augmenter  la  fixité  des  couleurs.  On  se  sert  même  du  tartre 
blanc  ou  rouge  pulvérisé  pour  les  teintures  brunes,  le  foulage 
des  Chapeaux,  etc.  Dans  les  laboratoires,  on  fait  brûler  1  partie 
de  tartrate  de  potasse  avec  1  de  nitre,  pour  se  procurer  la  Po¬ 
tasse  ,  que  l’on  achève  d’épurer  par  la  chaux  et  l’alcool.  C’est  en 
brûlant  la  lie  des  \im  qui  contiennent  une  plus  ou  moins  grande 
quantité  de  tartre,  qu’on  fait  les  Cendres  gravelées.  C’était  en 
calcinant  la  tartre,  qu’on  préparait  autrefois  l’espèce  de  sous- 
carbonate  de  potasse  qu’on  appelait  sel  de  tartre,  Enfîn  c’est  en 
mêlant  le  tartre  avec  le  nitre,  et  décomposant  le  mélange  par 
le  feu  J  qu’on  prépare  le  flux  blanc  et  le  flii't  noir.  Tous  deux 
s’obtiennent,  savoir  ;  le  flux  blanc,  en  projetant  dans  un  vase 
chauffé  au  rouge  2  parties  de  nitre  et  1  partie  de  tartre;  et  le 
flux  noir,  en  y  projetant  2  parties  de  tartre  et  1  de  nitre.  Celui-ci 
est  un  mélange  de  carbonate  de  potasse  et  de  charbon  ;  l’autre 
n’est  que  du  sous-carbonate  de  potasse- 

ÏARTRATE  DE  POTASSE.  Ce  sel  nciitre  est  appelé  ordinairement 
seitégètai,  en  Médecine,  où  il  est  employé  comme  purgatif;  il 
ne  se  rencontre  point  dans  la  nature. 

On  prépare  ordinairement  le  tartrate  de  potasse  en  saturant 
par  le  sous-carlionate  de  potasse  l’excès  d’acidc  de  la  crème  de 
tartre. 

Tartrate  de  soude  et  de  potasse.  On  obtient  ce  sel  double  par 
un  procédé  analogue  à  celui  que  nous  avons  indiqué  ci-dessus 
pour  la  préparation  du  tartrate  de  potasse,  c’est-à-dire  en  satu¬ 
rant  l’excès  de  l’acide  de  la  crème  de  tartre  par  le  carbonate  de 
soude,  filtrant  la  liqueur  et  la  faisant  évaporer. 

Ce  sel  est  un  de  ceux  qui  cristallisent  le  plus  régulièrement;  ses 
cristaux  sont  des  prismes  à  huit  ou  dix  pans  inégaux  ;  mais  il  ne 
prend  cette  forme  qu’autant  qu’il  peut  se  suspendre  à  des  fils 
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plongés  dans  la  liqueur,  ou  qu'on  procëds  à  la  cristallisation  par 
la  méthode  de  Leblanc.  En  employant  les  moyens  ordinaires, 
les  prismes  se  trouvent  coupés  dans  la  direction  de  leur  axe,  ce 
qui  a  fait  dire  du  tartrate  de  soude  et  de  potasse,  par  les  anciens, 
qu’il  cristallisait  en  tombeaux. 

Le  tartrate  de  potasse  et  de  soude  a  une  très  légère  saveur 
amère;  il  est  inaltérable  à  l’air,  se  comporte,  avec  les  acides  et 
l’alumine ,  de  la  même  manière  que  le  tartrate  de  potasse. 

On  l’emploie  en  Médecine  comme  léger  purgatif;  autrefois 
on  en  faisait  un  fréquent  usage  :  il  s’aj^pelait  alors  sel  de  Seignette^ 
du  nom  d  un  apothicaire  de  La  Rochelle,  qui  1  avait  obtenu  le 
premier. 

XAnTRATE  DE  POTASSE  ET  d’artimoikê,  OU  émétique,  Voy,  ce  mot. 

Tartrate  de  potasse  et  de  fer.  On  obtient  ce  sel  en  faisant 
bouillir  dans  l’eau  un  mélange  de  parties  égales  de  limaille  de  fer 
et  de  crème  de  tartre,  filtrant  le  liquide  et  le  concentrant  par 
l’évaporation;  il  cristallise  en  petites  aiguilles;  sa  couleur  est 
vcrdûtre  et  sa  saveur  très  styptique. 

Sa  dissolution  n’est  troublée  ni  par  la  potasse,  ni  par  la  soude, 
ni  par  l’ammoniaque,  ni  par  ces  bases  unies  à  l’acide  carbonique; 

T 

elle  l’est,  au  contraire,  par  Tacide  hydrosulfurique;  ce  quî  est 
dû  tout  à  la  fois  à  l’affinité  de  cet  acide  pour  l’oxide  de  fer,  et  à 

la  tendance  de  l’acide  tartrique  à  former  un  bi- tartrate  de 

% 

potasse. 

Le  tartre  martial  soluble  ,  le  tartre  chalybé ^  la  (cinf ur^  de  Mars 
de  Ludotic^  la  teinture  de  Mars  tartarisée  y  et  les  boutes  de  Nancy^ 
ne  sont  autre  chose  que  des  combinaisons  de  tartrate  de  potasse 
et  de  tartrate  de  fer.  P. 

TEINTURE.  L’art  de  la  teinture,  en  raison  de  son  importance 
immense,  a  été  traité  avec  beaucoup  de  doveloppemens  dans  le 
Dictîcnnaire  Technologique.  Nous  avons  dû  lui  consacrer  éga- 
lement  une  place  considérable  dans  cet  Abrégé^  mais  au  lieu  de 
la  remplir  avec  des  recettes ,  nous  avons  pensé  que  nous  devions 
nous  en  tenir  à  des  généralités  et  en  conséquence  nous  n’avons 
pu  mieux  faire  que  d’offrir  à  nos  lecteurs  l’extrait  de  l’article 

^5.. 
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Tbiktuei  dont  M.  Chevreul  a  enrichi  l’ouTrage  que  nous  Tenons 
de  citer,  •  P..,zb* 

Préparation  des  étoffes. 

Les  opérations  qu’on  fait  subir  aux  étoffes  avant  de  les  teindre 
ont  essentiellement  pour  but,  1°  d’en  séparer  quelque  matière 
étrangère  à  leur  nature;  2®  de  les  rendre  plus  aptes  à  s’unir  aux 
corps  qui  constituent  les  matières  colorées  que  le  teinturier  se 
propose  d’y  fixer,  afin  de  leur  donner  un  aspect  plus  agréable, 
plus  distingué,  ou  de  diminuer  la  tendance  qu’elles  ont  à  se  salir. 

Les  matières  étrangères  qu’on  sépare  des  étoffes  sont  ou  des 
corps  qu’elles  contiennent  naturellement,  ou  des  corps  étran¬ 
gers  qu’on  y  a  ajoutés,  soit  pour  les  filei*,  soit  pour  les  tisser;  ou 
enfin  des  corps  qui  s’y  sont  accidentellement  appliqués. 

1®.  On  enlève  aux  étoffes  de  ligneux  une  combinaison  colorée 
de  matière  azotée,  de  matière  colorante  jaune  organique  et  de 
matière  ferrugineuse  ou  calcaire,  de  la  cliloropbyllc,  de  l’acide 
pcctique  qu’elles  contiennent  naturellement;  on  leur  enlève  du 
peroxide  de  fer  qui  s’y  est  fixé  accidentellement  ;  on  enlève  au 
ligneux  tissé  des  apprêts  tels  que  le  parou  et  la  colle  dont  on  a 
imprégné  le  fil  destiné  à  faire  la  chaîne  de  la  toile.  (  Voy,  Btxx- 

CHÎMEKT.) 

Les  principes  colorans  du  ligneux  d’origine  organique  qui 
sont  ou  la  matière  jaune  qu’on  a  appelée  extractive,  ou  la  chlo¬ 
rophylle  pure  ou  la  chlorophylle  plus  ou  mois  altérée ,  ne  peu¬ 
vent  être  enlevées  aisément  par  une  lessive  alcaline ,  qu’après 
avoir  été  soumises  à  l’influence  de  l’oxigène  atmosphérique  hu¬ 
mide,  ou  à  celle  d’une  solution  de  chlore  ou  de  chlorure.  Enfin 
le  peroxide  de  fer,  une  combinaison  noire  de  matière  astringente 
et  de  fer,  peuvent  être  enlevés  par  des  acides, 

2“,  On  enlève,  au  moyen  de  l’eau  de  savon  bouillante,  à  la 

f. 

soie  écrue,  une  matière  appelée  improprement  gomme  ou  terrnts^ 
qui  consiste  principalement  en  une  matière  azotée,  susceptible 
de  se  séparer  en  gelée  par  le  refroidissement  de  l’eau  qui  en  a 
été  saturée  à  chaud. 
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Cette  matière,  (|üi  fait  un  quart  environ  du  poids  de  la  soie 
«crue,  n*est  colorée  que  par  des  traces  de  matière  colorante. 

Lorsque  la  soie  doit  Être  blanchie,  soit  parce  qu’on  la  destine 
à  confectionner  des  ouvrages  qui  doivent  être  blancs,  soit  parce 
qu’on  veut  la  teindre  en  des  couleurs  claires  brillantes  et  aussi 
pures  que  possible,  on  l’expose  A  l’action  de  l’acide  sulfureux, 
humide. 

Enfin  la  soie  destinée  à  faire  des  tissus  raides  est  simplement 
blanchie ,  sans  avoir  été  préalablement  dépouillée  de  sa  gomme. 

La  laine  est  d’abord  lavée  à  l’eau  pour  en  séparer  la  plus 
grande  partie  des  ordures  plus  ou  moins  grossières  qu’elle  con¬ 
tient  ;  elle  est  désuintéc  ensuite  avec  de  l’eau  qui  contient  déjà  du 
suint,  et  en  outre  de  l’urine  ammoniacale  ou  du  savon  vert,  ou 
bien  encore  du  sous-carbonate  de  soude. 

Les  laines  communes  perdent  de  0,20  à  0,50  de  suint,  et  les 
laines  de  mérinos,  de  0,50  à  0,72. 

Les  laines,  comme  les  soies,  et  pour  la  même  raison,  sont 
blanchies  ù  l’acide  sulfureux. 

Les  laines  présentent  des  différences  remarquables  dans  l’apti¬ 
tude  qu’elles  ont  àVunir  à  des  corps  colorés,  c’est  pour  cela 
qu’avant  de  les  mordancer  ou  de  les  teindre,  on  les  soumet  sou¬ 
vent,  surtout  si  elles  sont  mélangées,  \  une  opération  destinée 
à  augmenter  la  tendance  qu’elles  ont  naturellement  à  s’unir  aux 
mordans  et  aux  matières  colorantes.  On  croit  généralement  dans 
les  ateliers  que  c’est  une  matière  grasse  qui  n’a  pas  été  séparée 
complètement  par  le  désuintage,  qui  rend  certaines  laines  plus 
difficiles  à  teindre  que  d’autres,  qu’on  regarde  comme  ayant  été 
complètement  désuintées.  Nous  ne  pouvons  partager  cette  opi¬ 
nion;  car  de  la  laine  à  laquelle  nous  avons  enlevé  ,  au  moyen  de 
l’alcool  et  de  l’éther,  toute  la  matière  grasse  qu’elle  était  suscep¬ 
tible  de  donner,  ne  s’est  pas  teinte  sensiblement  mieux  que  celle 
qui  conservait  cette  même  matière  et  qui  n’avait  été  que  sim¬ 
plement  désuintéc  à  l’eau. 

Les  opérations  auxquelles  on'  peut  soumettre  la  laine  filée 
«ont  !  Vébroaage  et  le  passûge  dam  un  liquide  alc&lim  La  lainft 
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tissée  qu*on  teint  en  drap  ou  en  pièce  peut  être  passée  dans  un 
liquide  alcalin. 

L’ébrouage ,  qui  consiste  ù  tenir  pendant  une  heure  ou  deux  les 
laines  embâtonnées,  soit  mochées^  si  elles  sont  peu  torses ,  soit 
non  moc/tées ,  si  elles  sont  plus  ou  moins  torses,  et  dès  lors  peu 
susceptibles  de  se  feutrer,  dans  de  Teau  où  l’on  a  mis  un  quart 
environ  de  leur  poids  de  son ,  peut  n’êlre  pas  inutile  lorsqu’elles 
ne  sont  pas  mélangées;  mais  dans  le  cas  contraire,  et  si  elles 
doivent  être  teintes  en  cramoisi  de  cochenille,  en  vert  de  Saxe, 
ou  en  certaines  couleurs  résultant,  comme  cclle-ci,  de  deux 
matières  colorantes  distinctes,  l’ébrouage  sera  absolument  in- 
sudlsant  pour  obtenir  des  couleurs  bien  unies.  Par  exemple ,  le 
cramoisi  présentera  des  fils  presque  blancs  ou  légèrement  roses , 
et  des  fils  d’un  rouge  foncé  ;  le  vert  de  Saxe  présentera  des  fils 
bleus  ou  bleu-verdûtres  et  des  fils  jaunes. 

L’inconvénient  résultant  du  mélange  des  laines  de  diverses 
qualités,  qui  se  fait  sentir  lorsqu’on  veut  obtenir  des  couleurs 
unies,  disparaîtra  si  l’on  substitue  au  bain  d’eau  de  son  bouil¬ 
lante,  un  bain  alcalin.  Le  bain  alcalin  généralement  employé  est 
celui  de  sous-carbonate  de  soude,  qui  étant  composé,  pour  40 
parties  d’eau ,  d’un  quart  de  partie  de  sel  cristallisé ,  peut  être 
chauffé  de  50  à  85®  :  on  y  plonge  1  partie  de  laine  pendant  20  à  30 
minutes.  La  laine  qui  sort  de  ce  bain  est  colorée  en  jaune;  mais 
cette  teinte,  outre  qu’elle  peut  être  enlevée  promptement  en  lais¬ 
sant  pendant  10  minutes  la  laine  sur  de  l’eau  d’acide  hydrochlo- 
Tique  à  5® ,  chaude  de  40  à  50^,  est  susceptible  de  disparaître  par 
la  simple  exposition  de  rétotTe  à  l’air.  Nous  avons  tout  lieu  de 
penser  que  la  couleur  jaune  dont  nous  parlons,  est  due  à  la  réac¬ 
tion  du  soufre  et  du  fer  contenus  dans  la  laine. 

Jlciion  mutuelle  des  étoffes  et  des  composés  acides 

basiques  et  salins. 

Plusieurs  sulfures  tels  que  les  sulfures  d’arsenic,  le  sulfure  do 
cadmium,  le  sulfure  de  plomb,  le  sulfure  de  cuivre,  le  sulfure 
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<l*antîmolne  hydraté^  ies  sulfures  d'étaiti^  le  periodure  de  mer¬ 
cure,  etc.,'fo«s  composés  dits  de  ta  nature  inorganique ^  sont  sus¬ 
ceptibles  d’être  appliqués  sur  les  étoffes  et  de  les  teindre  en  cou¬ 
leurs  plus  ou  moins  solides.  Voici  les  procédés  les  plus  remar¬ 
quables  de  ces  applications. 

Pour  teindre  avec  le  deutosulfure  d’arsenic,  M.  Braconuot 
traite  ce  composé  par  rammoniaque  concentrée  et  plonge  en¬ 
suite  les  étoifes  dans  la  solution.  Lorsqu’elles  en  sont  également 
imprégnées,  illesespose  à  l’air;  le  sulfure  d’arseuic  s’y  applique 
parce  que  l’ammoniaque  s’évapore. 

M.  Houtou-Labillardiére  adonné  une  nouvelle  extension  à  ce 
procédé  en  appliquant  sur  les  toiles  de  coton  des  matières  colo¬ 
rées  en  rouge  orangé,  en  rouge-brun,  en  brun  et  en  noir,  qu’il 
considère  comme  des  composés  de  protosulfure  d’arsenic  et 
d’oxide  de  plomb.  Après  avoir  imprégné  la  toile  d’un  mordant 
d’acétate  de  plomb  acide  ou  de  sous-acétale ,  il  la  met  à  froid 
dans  une  solution  alcaline  de  protosulfurc  d’arsenic  à  laquelle  il 
a  ajouté  du  sous-carbonate  de  potasse, s’il  veut  obtenir  durouge 
orangé,  ou  de  la  potasse  caustique  s’il  veut  du  rouge-brun  ou 
du  brun  ;  enfni  s’il  veut  du  noir,  il  opère  à  cbaud  en  employant 
la  potasse  caustique. 

On  applique  sur  les  toiles  de  coton  une  solution  de  sulfure 
d’anlimoine  daiisla  potasse,  on  sature  cette  base  par  un  acide. 
Le  sulfure  se  précipite  et  se  fixe  sur  le  ligneux. 

Le  sulfure  de  cadmium  peut  s’appliquer  sur  la  soie,  etc.,  en 
îinpréguant  l’étoÛ'e  d’une  solution  saline  de  cadmium  et  en  la 
passant  ensuite  dans  une  solution  aqueuse  de  sulfure  de  potas¬ 
sium  :  l’oxide  de  cadmium  est  réduit  alors  en  sulfure,  tandis 
que  son  oxigène  et  l’acide  auquel  l’oxide  était  uui  se  portent  sur 
le  potassium  du  sulfure  alcalin. 

Les  sulfures  de  plomb,  de  cuivre,  d’ étain,  etc.,  sont  suscep¬ 
tibles  d’être  fixés  sur  les  étoffes  par  des  procédés  analogues. 

Le  sulfure  de  plomb  colore  la  laine  dans  plusieurs  circonstan¬ 
ces  :  cette  coloration  donne  un  moyen  de  distinguer  la  laine, 
ou  plus  généralement  les  poils  ([ui,  comme  elle,  contienuent 
natureUemeiit  du  soufre,  de  U  soie  et  autres  matières  analogues 
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produite»  par  des  insectes,  qui  en  sont  dépourvues.  Pour  cela 
on  chauffe  légèrement  I  partie  de  ces  matières  dans  200  partie» 
dVau  où  Ton  a  mi»  1  partie  de  protoxide  de  plomb  et  un  quart 
de  partie  de  potasse  :  la  laine  ou  les  poils  sont  noircis,  parce 
qu’il  se  produit  du  sulfure  de  plomb  aux  dépens  de  leur  soufre; 
tandis  que  les  autres  matières,  dépourvues  de  ce  corps,  conser¬ 
vent  leur  apparence  première. 

Le  periodure  de  mercure  s’applique  sur  te  coton;  mais  cette 
fcoiileur  ne  présentant  pas  de  stabilité,  n’est  pas  produite  dans 
les  fabriques  de  toiles  peintes. 


Action  midacUe  des  étoffes,  d*u7i  ou  plusieurs  composés  défiais  acides 
basiques  et  salins,  et  des  matières  cotoranics  organiques  des  ate^ 
tiers  de  teinture. 


Nous  allons  résumer  matnteiiaiit,  sous  le  point  de  vue  théo¬ 
rique,  les  résultats  les  plus  généraux  qu’un  certain  nombre  de 
matières  colorantes  organiques  présentent  lorsqu’elles  sont  ap¬ 
pliquées  sur  le»  étoffes,  par  les  opérations  du  teinturier. 

Indigo.  —  Les  indigos  du  commerce  de  première  qualité  ne 
contiennent  guère  que  la  moitié  de  leur  poids  d’indigotîne.  Pour 
se  convaincre  que  les  matières  qui  accompagnent  ce  principe 
colorant  peuvent,  comme  nous  l’avons  dit,  avoir  de  rînflueriGe 
dans  la  teinture,  U  suffit  d’examiner,  d’une  part,  raotion  que 
l’eau,  qui  a  macéré  ou  bouilli  avec  l’indigo,  et, d’une  autre  part, 
î*action  que  la  matière  enlevée  par  l’alcool  ou  réther  à  l’indigo 
préalablement  épuisé  de  toute  partie  soluble  dans  l’eau,  exercent 
sur  les  étoffés.  En  effet,  1°  l’eau  enlève  à  l’indigo  du  commerce, 
sans  parler  d’une  petite  quantité  d’indigotine  désoxigénée,  des 
matières  qui  ont  la  propriété  de  teindre  les  étoffes  en  fauve  plus 
ou  moins  jaune,  ou  pins  ou  moins  rougeâtre,  selon  les  propor¬ 
tions  respectives  des  divers  principes  immédiats  qui  donnent  à 
cette  eau  sa  propriété  colorante.  A  chaud,  la  soie  y  prend  une 
couleur  fauve  rougeâtre  assez  foncée  relativement  à  celle  que  le 
coton  y  prend,  et  la  laine  s’y  teint  en  une  couleur  fauve  tirant 
•nr  le  jaune.  A  froid,  la  soie  prend  moine  de  couleur  que  la 
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laine,  et  cette  couleur  est  plus  jaune  ;  â®l*alcool  enlève  la  ré¬ 
sine  rouge  retenant  plus  ou  moins  d’îndigotine  à  Tindigo  épuisé 
par  l’eau.  Or,  cette  résine  est  susceptible  de  colorer  la  soie  en 

rougeâtre. 

Caves  à  froid,  —  La  cuve  à  froid  qu’on  prépare  ordinairement 
avec  de  l’eau,  du  sulfate  de  protoxide  de  fer,  de  l’indigo,  de  la 
chaux  et  quelquefois  du  sous-carbonatc  de  soude,  est  la  plus 
simple.  La  couleur  qu’elle  donne  au  ligneux  se  rapproche 
beaucoup  de  celle  que  ce  dernier  reçoit  d’une  cuve  à  froid 
montée  avec  de  l’indigotine.  Ce  qui  s’explif|ue  par  ce  que  nous 
avons  dit  plus  haut  de  la  faible  alTinifé  du  ligneux  pour  les  par¬ 
ties  colorantes  que  l’indigo  du  commerce  cède  à  l’eau. 

Les  cuves  à  froid  sont  presque  exclusivement  d’usage  pour  les 
étofles  de  ligneux. 

■ 

Quelques  personnes  pensent  que  l’oxide  de  fer,  qui  se  trouve 
dans  le  dépôt  de  ces  cuves,  peut  avoir  l’inconvcnient  de  ternir 
la  couleur  de  l’indigotine ,  qui  sc  fixe  sur  les  étoffes  en  s’y  mé¬ 
langeant,  et  que  le  peroxide  d’étatn  n’ayant  pas  cet  inconvé¬ 
nient,  il  est  préférable  dans  beaucoup  de  cas  de  monter  une 
cuve  à  froid  avec  un  sel  à  base  de  protoxide  d’étain,  au  lieu  de 
faire  usage  d’un  sel  à  base  de  protoxide  de  fer.  Nous  pensons 
qu’on  peut  obtenir  de  très  belles  couleurs  avec  la  cuve  au  sulfate 
de  fer,  si  l’on  a  l’attention  de  détacher  l’oxide  de  ce  métal  qui 
peut  se  trouver  sur  l’étoffe,  et  l’on  doit  se  rappeler  que  le  coton 
conservé  avec  de  l’eau,  dans  un  flacon,  avec  de  l’hydrate  de 
peroxide  de  fer  floconneux,  pendant  un  an,  ne  s’y  combine  pas. 
Enfin,  nous  ajouterons  que  des  toiles  de  coton,  passées  dans 
une  cuve  u  froid  qu’on  avait  agitée  et  qui  était  absolument 
troublée  par  de  l’oxidc  de  fer,  ont  pris  une  très  belle  coideur 
bleue  après  avoir  subi  une  immersion  dans  de  l’eau  acidulée. 

Cuves  d*tnde,  — La  cuve  d’inde  la  plus  simple  est  montée  ex¬ 
clusivement  avec  de  rindigo,  de  la  potasse  du  commerce  de 
bonne  qualité,  de  la  garance  et  du  son.  Elle  est  employée  à 
teindre  la  soie  et  la  laine. 

Dans  cette  cuve,  les  principes  immédiats  à  base  de  carbone  et 
d’hydrogène,  soit  de  la  garance,  soit  du  son,  soit  ceux  mêmes 
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qui  accompagnent  Pindigotine  dans  les  indigos  du  commerce  , 
font  la  fonction  que  le  protoxide  de  fer  remplit  dans  la  cure  à 
froid. 

En  second  lieu,  le  son  et  la  garance  peuvent  encore  agir  en 
donnant  à  Peau  une  certaine  viscosité  qui  est  favorable  d  la  sus¬ 
pension  de  Pindigotine ,  qui  doit  se  dissoudre  dans  Peau  alcaline. 

Enfin,  les  principes  colorans  de  la  garance  ont  une  inûuence 
que  nous  allons  apprécier. 

Que  l’on  agite,  avec  le  contact  de  Pair,  une  certaine  quantité 
de  liquide  puisé  dans  une  cuve  d’inde  refroidie,  de  manière  à  en 
précipiter  par  oxigénation  toute  Pindigotine  incolore  qu’elle 
tient  en  solution  ;  que  Pon  filtre  ensuite  ce  liquide;  et  l’on  verra 
qu’en  y  plongeant  des  étoffes  à  froid,  pendant  plusieurs  heures, 
le  coton  ne  prendra  qu’une  légère  couleur  fauve  rougeâtre,  la 
laine  une  couleur  rouge  fauve  bien  plus  foncée,  et  enfin  la  soie 
une  couleur  jaune  légèrement  fauve. 

Si  maintenant  nous  appliquons  ces  faits  à  l’usage  de  la  cuve 
d’inde,  nous  verrons  qu’ils  nous  rendront  compte  de  ce  qu’on 
remarque,  lorsqu’on  y  teint  en  dégradation  une  série  d’éche- 
veaux  de  laine  et  une  série  d’écheveaux  de  soie. 

Les  deux  séries  présentent  des  clairs  d’un  bleu  tirant  sur  le 
verdâtre,  les  bruns  d’un  bleu  tirant  sur  le  violâtre,  et  enfin, 
quelques  tons  intermédiaires  d’une  couleur  qu’oa  peut  appeler 
bleue,  relativement  à  celle  des  extrêmes.  Mais  il  y  a  cette  diffé¬ 
rence  entre  les  deux  sériés,  que  celle  des  laiues  a  moins  de  ver¬ 
dâtre  que  la  série  des  soies. 

Ces  résultats  s’expliquent  aisément.  En  effet,  les  étoffés  fixent 
assez  de  jaune  avec  l’indigotine  dans  les  tons  clairs,  pomr  pro¬ 
duire  un  bleu  verdâtre,  tandis  que  dans  les  ions  bruns,  s  il  y  a  du 
jaune  fixé,  il  y  est  dans  une  proportion  tellement  faible  relative¬ 
ment  à  Pindigotine ,  que  non-seulement  il  n’apparait  pas  de  vert, 
mais  que  le  rouge  lui-même  de  la  couleur  propre  à  Pindigotine, 
et  le  rouge  qui  peut  provenir  de  la  garance,  ne  sont  pas  neutra¬ 
lisés  par  du  jaune,  conséquemment  la  couleur  doit  tirer  sur  le 
violet.  D’une  autre  part,  comme  nous  avons  vu  que  la  soie, 
différant  eu  cela  de  U  laine,  «H  plus  disposée  à  se  teindre  «n 
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jaune  qu’en  rottge  dans  la  liqueur  de  la  cuve  d’inde  privée  d’in- 
digotine,  iU’ensuit  que  le  verdâtre  doit  Ctre  plus  sensible  dans 
la  série  des  soies  que  dans  celle  des  laines.  Enfin,  on  conçoit 
encore  qu’il  doit  y  avoir  des  tons  intermédiaires  dans  les  deux 
séries  qui  paraîtront  bleus,  parce  que  le  jaune  neutralisera  le 
rouge. 

Cette  explication  est  encore  confirmée  par  le  fait  que  la  série 
des  soies  mises  dans  l’eau  froide  pendant  plusieurs  heures  perd 
son  jaune,  et  présente  alors  une  gamme  de  bleu  violeté  correcte  ; 
mais,  en  rexaniinantde  près,  on  voit  que  les  clairs,  en  perdant 
du]  aune,  ont  perdu  beaucoup  de  leur  brillant. 

Lorsqu’on  veut  faire  des  bleus  très  clairs  avec  la. cuve  d’inde 
sur  de  la  laine  filée  destinée  aux  ouvrages  de  tapisserie,  on  mêle 
à  de  l’eau  de  pluie  ou  de  rivière  une  quantité  convenable  delà 
liqueur  d’une  cuve  d’inde  forte  et  récemment  montée  :  il  ne  faut 
pas  faire  plus  de  deux  ou  trois  tons  dans  le  même  bain.  Enfin, 
lorsqu’on  a  fait  huit  tons  par  ce  moyen,  on  doit  échauder  le  1", 
le  2' ,  le  3*  eu  partant  du  plus  clair,  dans  de  Teau  de  50"'  à  52*',  et 
il  ne  faut  pas  que  rimmersion  excède  2  minutes;  le 4*  ton  doit 
être  échaudé  pendant  le  même  temps  dans  de  l’eau  à  80*'  ;  enfin, 
les  5%  6,*  7%  et 8*  doivent  l’être  dans  de  l’eau  à  98i(,  et  pendants 
à  3  minutes. 

L’immersion  dans  Peau  chaude  est  destinée  à  enlever  la  ma¬ 
tière  colorante  fauve  qui  s’est  appliquée  en  même  temps  que 
l’indigo tine.  Nous  nous  sommes  convaincu  que  la  macération 
dans  l’eau  froide,  qu’une  immersion  dans  l’eau  chaude  plus 
prolongée  que  celles  que  nous  avons  indiquées,  que  des  îmmer-. 
sîons  dans  l’eau  bouillante,  soit  pure,  soit  acidulée  ou  alcalisée, 
ne  donnent  pas  d’aussi  bons  résultats  que  les  précédens.  C’est 
parce  que  le  procédé  que  nous  avons  indiqué  n’est  pas  assez  gé¬ 
néralement  connu,  que  nous  avons  cru  devoir  eu  parler  aven 
quelque  détail. 

Cuve  d  l^anglaîse.  “■  Dans  les  ateliers  où  l’on  teint  la  laine  en 
poil  pour  confectionner  des  draps  d’un  bleu  clair  et  vif,  on  se 
sert  souvent  d’une  cuve  au  vouéde  dite  d  L*&ngiaÀse ,  qui  ne  dure 
guère  que  trois  j  ou». 
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Cuve  à  urine,  —  Dans  quelques  pays,  à  Verviers  surtout ,  it 
fait  usage  de  la  cuve  à  lettrine,  dans  laquelle  l’indigotine  est  dis¬ 
soute  par  l’aminoniaque  plus  ou  raoins  carbonatée.  La  laine 
passée  à  cette  cuve  peut  être  employée  à  confectionner  soit  des 
draps  d’un  bleu  clair,  ce  qui  a  lieu  le  plus  souvent,  soit  des  draps 
noirs  ou  des  draps  de  couleur  bronze  bon  teint. 

Cuves  au  pastel.  —  Les  cuves  au  pastel  se  montent  avec  les 
matières  suivantes  :  1°  du  pastel ,  soit  préparé  en  pain ,  soit  des¬ 
séché  ,  soit  simplement  vert;  3®  du  son;  S®  de  la  garance  ;  /i®  de 
la  chaux;  5®  de  l’indigo;  6®  très  souvent  on  ajoute  du  sous-car¬ 
bonate  de  potasse  ;  7®  autrefois  on  prescrivait  la  gaude ,  aujour¬ 
d’hui  on  ne  s’en  sert  plus. 

Indigo  dissous  par  l* acide  sulfurique.  — ■  Dans  la  teinture  dite  en 
bleu  de  Saxe ,  on  n’a  employé  pendant  long-temps  que  la  solution 
d’indigo  du  commerce  par  l’acide  sulfurique;  mais  l’observation 
qu’on  a  pu  faire  souvent  que  les  matières  étrangères  à  l’indlgo- 
tine  qui  se  trouvent  dans  l’indîgo  du  commerce  sont  susceptibles 
de  verdir  ou  de  ternir  le  bleu  de  Saxe^  a  fait  subir  à  celte  pré¬ 
paration  diverses  modiiications  dont  nous  parlerons  tout-à- 
riieure. 

Toutes  les  fois  qu’on  a  de  l'indigo  de  bonne  qualité ,  réduit  en 
poudre  bien  iîne  et  parfaitement  sèche,  on  peut,  en  la  faisant 
macérer  i\  une  température  de  30  à  40  degrés  dans  4  à  5  fois  son 
poids  d’acide  sulfurique  d’une  densité  de  1,84,  obtenir  une  dis¬ 
solution  qui  donne  une  belle  couleur  à  la  soie  et  à  la  laine,  lors¬ 
qu’on  l’a  étendue  de  650  à  700  parties  d’eau. 

L’indigo  lavé  à  l’eau  est  préférable  encore  à  l’indigo  non 
lavé. 

Cette  solution  ne  s’applique  guère  sur  les  toiles  de  coton  que 
pour  faire  du  vert  ;  dans  ce  cas  l’étoffe  doit  avoir  été  alunée, 
mais  l’alunage  n’augmente  pas  beaucoup  la  quantité  d’acide 
sulfo-indigotique  qui  est  susceptible  de  se  fixer  sur  le  ligneux; 
la  soie  et  la  laine  ont  bien  plus  d’aptitude  à  se  teindre  dans  cette 
solution  que  n’en  a  le  ligneux.  La  teinture  peut  s’appliquer  à 
froid  sur  les  premières  étoffes ,  soit  alunées ,  soit  non  alunées. 

La  solution  de  sulfate  d’indigo  est  très  propre  à  reconnaître 
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l’homogénéité  des  laines  ;  car,  pour  peu  que  celles-ci  soient  mé* 
langées,  elles  s’y  teindront  inégalement  à  froid* 

Les  eaux  qui  peuvent  contenir  des  sulfures,  comme  les  eaux 
de  la  Bièvre  qui  ont  été  renfermées  dans  des  citernes ,  ne  valent 

K 

rien  pour  être  mêlées  au  sulfate  d’indigo. 

La  laine  teinte  avec  le  sulfate  d’indigo  mise  dans  l’eau  saturée 
d’acide  hydrosulfurîque,  devient  bientôt  incolore.  Si  alors  on 
évapore  la  liqueur,  on  n’y  trouve  pas  ou  presque  pas  de  matière 
bleue,  et  cependant  la  laine  décolorée,  en  repassant  à  l’air  au 
bleu ,  présente  une  teinte  plus  faible  et  moins  violette  que  celle 
qu’on  observe  dans  un  échantillon  de  la  même  laine  qui  a  été 
plongée  comparativement  le  même  temps  dans  de  l’eau  pure, 
et  ce,  lors  même  que  le  dernier  échantillon  aurait  abandonné 
un  peu  de  sa  couleur  à  l’eau.  ' 

Puisque  le  bleu,  que  reprend  à  l’air  la  laine  qui  a  été  déco¬ 
lorée  par  l’acide  hydrosulfnriciue ,  n’est  ni  aussi  vif,  ni  aussi 
violet  qu’il  était  auparavant,  on  s’explique  par  là  la  mauvaise 


influence  des  eaux  sulfureuses  sur  la  teinture  en  bleu  de  Saxe* 
Pour  modifler  la  préparation  du  bleu  de  Saxe,  dans  la  vu© 
d^isoler  l’acide  sulfo-indigolique  des  matières  étrangères  qui  y 
sont  mêlées,  on  a  eu  recours  à  deux  procédés  ; 


L’un  d’eux  donne  le  bleu  distillé 


Il  consiste  à  traiter  l’indigo 


par  8  parties  d’acide  sulfurique,  à  étendre  la  dissolution  dans  80 
parties  d’eau  à  90  degrés,  à  précipiter  sur  1  partie  et  demie  ou 
2  parties  de  laine  blanche ,  une  portion  de  l’acide  sulfo-indigo- 
tique  (ce  qui  reste  en  dissolution  est  cmploj'é  pour  faire  des  cou¬ 
leurs  d’un  vert-obscur),  à  laver  la  laine  teinte,  enfin,  à  la  traiter 
à  chaud  par  de  l’eau  de  sous-carbonate  de  soude  ;  il  se  produit  un 
Sülfo-indigotate  de  soude  soluble  dans  lequel  on  peut  teindre 
ensuite  la  soie  et  la  laine.  Il  est  évident  que  ce  procédé  est 
fondé  sur  ce  que  la  laine  blanche  prend  plus  d’acide  sulfo-indî- 
gotique  que  des  matières  étrangères  qui  l’accompagnent. 

Le  second  procédé  consiste  à  traiter  1  partie  d’indigo  par  ÎO 
parties  d’acide  sulfurique,  à  étendre,  au  bout  de  2éi  heures,  la 
matière  de  10  fois  son  volume  d’eau  et  à  y  ajouter  du  sous-car¬ 
bonate  de  potasse  en  quantité  convenable  pour  obtenir  un  sulfo- 
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îndîgotate  dé  potasse  qu*on  recueille  sur  un  filtre  pour  le  séparer 
de  la  liqueur  qui  retient  en  dissolution  les  corps  étrangers  à  Ta- 
cide  sulfo-indigotique. 

L^acide  sulfo-indîgolîquc,  soit  libre,  soit  à  l’état  de  sulfo-în- 
digotate  d’alumine  ou  de  peroxide  d’étain,  est  bien  moins  stable 
que  ne  l’est  l’indigotinc ,  soit  à  l’eau  bouillante,  soit  à  l’eau  de 
savon,  soit  enfin  aux  agens  atmosphériques.  Ce  qui  a  contribué, 
malgré  cela,  ù  en  étendre  l’usage,  c’est  la  facilité  avec  laquelle 
on  le  prépare,  c’est  la  couleur  brillante  qu’il  donne  à  la  soie  et 
même  à  la  laine,  enfin  c’est  la  facilité  avec  laquelle  on  enlève, 
par  le  lavage,  à  une  étoffe  qu’on  a  teint  dans  sa  solution  tout 
ce  qui  ne  s’y  est  pas  combiné,  tandis  qu’il  est  très  difllcilo,  lors¬ 
qu’on  teint  à  la  cuve  d’inde  ou  à  la  cuve  au  pastel,  des  laines  en 
bleu  foncé,  d’empêcher  que  ces  étoffés  ne  déchargent  par  le 
frottement  sur  les  tissus  blancs  qui  sont  exposés  à  leur  contact. 

Bots  de  Campêche.  —  Les  propriétés  de  l’hématine  expliquent 
l’usage  du  bois  de  Campêche. 

Lorsqu’on  teint  des  étoffes  dans  l’infusion  ou  la  décoction  de  ce 
bois,  sous  l’influence  d’une  base  qui  agit  sur  l’hémaline  à  la  iryi- 
niére  d’un  alcali,  on  obtient  du  bleu  tirant  légèrement  sur  le 
TÎolet.  Tel  est  le  procédé  pour  teindre  en  bleu  de  campêche  le 
ligneux  et  la  laine,  au  moyen  du  vert-de-gris,  de  l’acétate  de 
cuivre,  de  l’acétate  d’alumine. 

Lorsqu’on  teint  le  ligneux,  la  soie  et  la  laine  avec  le  bain  de 
physique  (c’est-à-dire  une  liqueur  préparée  avec  acide  hydro- 
chlorique  12,  acide  nitrique  4»  étain  1),  on  obtient  un  violet, 
parce  qu’il  y  a  très  probablement  réaction  d’une  base  et  d’un 
acide  sur  l’hématîne. 

L’alun  pur,  à  plus  forte  raison  l’alun  et  le  tartre  appliqués  sur 
la  laine  donnent  des  résultats  analogues. 

Enfin  la  laine,  passée  d’abord  au  tartre,  au  sulfate  de  fer  et  au 
sulfate  de  cuivre,  et  ensuite  dans  un  bain  de  campêche  et  de 
Terdet,  se  teint  en  noir. 

Lorsqu’on  prolonge  l’immersion  de  la  laine  alunée  dans  un 
bain  de  campêche  bouillant  et  concentré,  l’étoffe  acquiert  une 
couleur  si  foncée  qu’elle  paraît  noire,  surtout  si  elle  reçoit  i’in- 
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fluence  deTaîr.  £n  effet,  qu’on  teigne  comparatiTement.daiis 
des  bains  de  campC'chc  deux  échantillons  de  laine  alunée,  dont 
l’un  sera  exposé  au  contact  de  Tair,  tandis  que  Tautre  sera  abso¬ 
lument  soustrait  à  ce  contact  ,  celui-ci  sera  d’un  TÎoIet  noir, 
l’autre  d’un  noir-roux  verdAtre.  Cette  expérience  prouve  que 
le  contact  de  l’air,  en  réagissant  sur  la  combinaison  d’hématine, 
produit  de  la  couleur  jaune,  et  que  c’est  ainsique  la  teinte  vio¬ 
lette  disparaît.  Nous  reviendrons  sur  ce  sujet  en  traitant  du  noir. 
Le  bois  de  Campeche,  développant  du  bleu  avec  les  bases  sali- 
fiables,  peut  être  employé  à  faire  des  verts,  si  l’on  fixe  une 
combinaison  de  ce  genre  avec  une  combinaison  jaune  de  gaude, 
de  quercitron,  etc. 

On  a  employé  l’hématite,  fixée  par  l’alun  et  la  composition 
d’écarlate,  pour  remonter  des  bleus  d’indigo  sur  laine;  tel  était 
le  bleu  de  Hauseur, 

Orcaneite,  —  La  matière  colorante  de  i’orcanette  n’est  guère 
employée  que  pour  faire  des  violets  ou  des  gris  sur  des  toiles  de 
coton.  Pour  obtenir  ces  couleurs,  les  toiles  reçoivent  d’abord  le 
mordant  d’acétate  d’alumine  et  celui  d’acétate  de  fer;  elles  sont 
passées  ensuite  dans  un  mélange  d’eau  et  de  solution  alcoolique 
d’orcanette. 

Le  violet  d’orcanétinc  résiste,  jusqu’à  un  certain  point,  aux 
chlorures  et  aux  agens  chimiques;  mais  il  est  peu  stable  à  la 
lumière. 

L’orcanette  exhale  dans  plusieurs  circonstances  une  odeur 
tellement  forte  d’acide  phocénique,  que  nous  avons  cherché  la 
présence  de  ce  corps  dans  la  décoction  et  l’infusion  aqueuse  de 
cette  matière  eolqrante.  En  conséquence  nous  avons  distillé  ces 
liquides.  Le  produit,  neutralisé  par  la  baryte  et  concentré,  nous 
ordonné  un  sel  cristallisable,  qui  nous  a  paru  avoir  toutes  les 
propriétés  du  phocenate  de  baryte;  l’acide  phosphorîque  aqueux 
en  a  séparé  un  acide  hydraté  huileux,  ayant  l’odeur,  l’aspect, 
en  un  mot,  toutes  les  apparences  de  l’acide  phocénique  :  malheu¬ 
reusement  nous  n’avons  pu  le  soumettre  à  une  série  d’expériences 
de  précision ,  faute  d’une  quantité  sufiisante, 

Orseilli,  —  L’orseille  doit  sa  propriété  colorante,  non  à  un 
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principe  immédiat  tout  formé  dans  les  lichens  qui  servent  à  la 
préparer;  mais  à  l’altération  qu’un  principe  immédiat,  nommé 
*  orcine  f  par  M.  Robiquet,  qui  nous  l'a  fait  connaître,  éprouve  de 
la  part  de  Toxigéne  atmosphérique  et  de  l’ammoniaque. 

U’orcine  ainsi  altérée  teint  la  soie  et  la  laine  non  mordaiicée 
surtout ,  en  violets  extrêmement  beaux,  mais  qui  n’ont  malheu¬ 
reusement  aucune  solidité  au  soleil. 

L’orseilic  est  employée  pour  donner  un  pied  aux  soies  qu’on 
veut  teindre  en  bleu  violet,  ou  en  violet,  en  les  passant  ensuite 
dans  la  cuve  d’in  de. 

Elle  sert  encore  à  donner  un  cei!  pins  agréable  aux  violets  et 
colombins  sur  laines  faits  à  la  cochenille  et  à  la  cuve. 

Elle  est  susceptible  de  donner  à  la  laine  d’autres  couleurs  que 
le  violet  lorsqu’on  la  modifie  par  la  dissolution  d’étain,  etc. 

Bois  de  Fernamhouc  ou  de  Brésil.  —  Les  propriétés  de  la  bré- 
siiine  expliquent  les  couleurs  que  les  décoctions  de  bois  de  Brésil 
ou  de  Fernanibouc,  etc.,  donnent  aux  étoffes. 

Les  sels,  dont  la  base  est  blanche  et  alcaline,  fixent  la  brési- 
line  en  rouge-violet  plutôt  qu’orangé  sur  les  étoffes ,  tels  sont 
les  sels  à  base  de  proLoxide  d’étain,  etc.;  les  acides,  et  les  sels 
qui  agissent  comme  tels,  la  fixent  au  contraire  en  rouge  plus  ou 
moins  écarlate.' 

D’après  cela  on  conçoit  que  pour  avoir  des  roses  sur  le  ligneux 
aluné,  on  passe  celui-ci  dans  un  bain  de  physique  é  2  degrés 
avant  de  le  plonger  dans  le  bain  colorant. 

Le  coton  cngallé  et  aluné  prend  une  couleur  bien  plus  nourrie 
que  celui  qui  est  simplement  aluné. 

Le  colon  mordancé  d’acétate  de  fer  prend  dans  le  bain  de  bre- 
sil  une  couleur  d’un  pourpre  violet,  qui  paraîtrait  noir  si  i’éloffe 

était  fortement  imprégnée  de  fer. 

Le  bois  de  Brésil  sert  à  faire  lecrafftoîsî  fatix^  le  poveeau  faux 
sur  la  soie.  On  l’emploie  également  pour  teindre  la  laine  aliiru?e 
et  tartréc  en  rouge  ;  mais  ces  couleurs  ne  sont  pas  bon  teint. 

La  laine  alunée  et  tarlrée,  qu’on  teint  dans  un  bain  de  brésil 
qui  est  privé  du  contact  de  rair,  diffère  un  peu  de  celle  qui  est 
teinte  avec  le  libre  contact  de  l’atmosphère;  mais  la  différence 
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est  assez  légère  pour  faire  croire  que,  clans  Topération,  Toxigène 
atmosphérique  n’exerce  pas  une  action  aussi  forte  que  dans  quel¬ 
ques  teintures  en  jaune  dont  nous  parlerons  bientôt. 

Si  les  couleurs  faites  au  i>ois  de  Brésil  ne  sont  pas  très  solides, 
cependant  l’usage  du  jus  de  brésil,  c^esl*à“dîre  d’une  décoction 
de  ce  bois  employée  plusieurs  mois  après  sa  préparation,  prouve 
que  la  brésilîne  peut  se  conserver  en  dissolution  exposée  au  con¬ 
tact  de  Pair  bien  plus  long-temps  que  l’hématîne  de  la  décoction 
de  campécbe. 

.  Santal  rouge.  —  Le  bois  de  santal  rouge  n’est  guère  employé 
seul  que  pour  teindre  la  laine  destinée  à  des  draps  grossiers.  Le 
mordant  est  l’alun. 

II  l’est  conjointement  avec  la  noix  de  galle  ou  le  sumac  pour 
faire  des  brtms  ;  il  l’est  avec  la  galle ,  le  bois  jaune ,  la  ga¬ 
rance,  elc.,  pour  des  couleurs  savoyard,  acajou,  couleur  de 
bois;  il  l’est  surtout  encore  lorsqu’on  veut  économiser  sur  la  ga¬ 
rance;  mais,  outre  que  la  couleur  n’en  est  pas  solide,  il  a  le 
grave  inconvénient  de  donner  une  telle  dureté  à  la  laine,  qu’il 
faut  employer  beaucoup  d’huile  pour  la  filer,  et  que  le  numéro 
du  filage  peut  êti  e  inférieur  de  plusieurs  unités  à  celui  que  l’on 
aurait  obtenu  de  la  laine  teinte  avec  la  garance  sans  bois  de 
santal.  Cependant,  lorsqu’on  n’emploic  qu’une  faible  proportion 
de  bois  simultanément  avec  de  la  garance,  il  peut  y  avoir  de 
l’économie  dans  la  teinture,  sans  qu’îiy  ait  diminution  notable 
dans  la  qualité  du  drap. 

Nous  pouvons  alïirmer,  d’après  notre  propre  expérience  ,  que 
les  bleus  de  cuve  remontés  au  santal  sont  inférieurs  ù  ce  qu’ils 
auraient  été  s’ils  n’avaient  reçu  d’autre  matière  colorante  que  le 
seul  bleu  d’indigo  qu’ils  ont  pris  à  la  cuve. 

iîois  de  cadlatour  ou  de  cariaioar.  —  Il  s’emploie  comme  le 
santal,  se  comporte  d’une  manière  analogue,  mais  lui  est  su¬ 
périeur  sous  le  rapport  de  la  vivacité  et  de  la  couleur  rouge  de 
ses  teintes. 

Garance,  —  La  garance  est  une  des  matières  les  plus  impor¬ 
tantes  pour  l’art  delà  teinture  en  général,  et  elle -est,  sans  con- 
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tredit,  la  plus  prûcîeuse  que  Ton  connaisse  pour  la  teinture  du 
ligneux  en  particulier. 

On  peut  lui  reconnaître  trois  facultés  colorantes  différentes. 

La  première  donne  lieu  à  des  couleurs  rouges  au  moyen  de 
sels  alumineux  ;  ■ 

La  seconde  à  une  couleur  jaune  ; 

La  troisième  à  une  couleur  fauve. 

La  première  faculté  colorante  provient  de  l’alizarine  et  de  la 
purpurine;  mais  comme  ces  principes  sont  inégalement  stables, 
les  rouges  produits  par  eux  le  sont  d’autant  plus  que  la  purpu¬ 
rine  y  est  en  moindre  proportion. 

La  seconde  faculté  colorante  provient  d’un  principe  jaune  qui 
paraît  avoir  beaucoup  de  rapport  avec  celui  qui  se  trouve  dans 
la  plupart  des  sucs  végétaux,  du  moins  ceux  qui  ont  éprouvé 
l’influence  de  l’air. 

Enfin,  la  troisième  faculté  colorante  provient  d’une  matière 
fauve,  qui  est  probablement  complexe,  c’est-à-dire  représentée 
par  des  principes  colorans  rouge  et  jaune  et  une  matière  brune. 

Nous  devons  remarquer  que  si  l’action  de  l’air  sur  la  garance 
paraît  concourir  au  développement  de  la  faculté  qu’elle  a  de  tein¬ 
dre  en  rouge ,  il  arrive  que  la  prolongation  de  cette  action  aug¬ 
mente  singulièrement  sa  faculté  de  teindre  la  laine  en  rouge- 
brun  ;  et  c’est  à  un  tel  point  qu’il  faut  bien  plus  de  garance  ré¬ 
cente  que  de  garance  vieille  pour  teindre  au  même  ton  un  poids 
égal  de  laine  alunéc  et  tartréc;  et  encore  remarque-t-on  sou¬ 
vent  que  la  couleur  obtenue  avec  la  garance  récente  est  plus 
jaune  ou  moins  brune  que  la  couleur  obtenue  avec  la  garance 
ancienne.  D’un  autre  côté,  si  l’on  teint  comparativement  deux 
échantillons  de  laine  aliinée,  avec  de  la  garance,  rnn  sans  et 
l’aulrc  avec  le  contact  de  l’air,  celui-ci  prendra  une  couleur 
rouge  plus  brune  et  moins  jaune  que  réclianlillon  qui  aura  été 
soustrait  au  contact  de  l’atmosphère. 

Enfin  il  est  une  considération  bien  importante  pour  se  rendre 
compte  de  l’actiou  de  la  garance  sur  une  étoffe  donnée,  c’est 
que  les  étoffes  de  ligneux ,  de  soie  et  de  laine  passées  au  même 


TEINTURE.  24S 

mordant,  ont  des  aptitudes  diCTérentes  à  s’unir  aux  divers  prin¬ 
cipes  colorans  auxquels  nous  avons  rapporté  les  trois  facultés 
tinctoriales  de  la  garance. 

Les  avantages  de  la  garance  pour  la  teinture  du  ligneux  peu* 
vent  se  déduire  des  propriétés  que  nous  avons  reconnues  àTali- 
zarine  extraite  de  cette  racine,  de  former,  avec  l’alumine,  des 
rouges  et  des  roses  solides,  et  avec  le  peroxide  de  fer,  des  noirs 
et  des  violets  également  solides  :  et  nous  ajouterons  que  les  cou¬ 
leurs  de  la  garance  sur  le  ligneux  sont  susceptibles  d’acquérir  un 
grand  degré  d’intensité  si  l’on  fait  concourir  i\  l’opération  des 
bains  huileux;  de  lù  résulte  la  teinture  de  garance  en  rouge  or-- 
dinaire^  et  la  teinture  de  garance  en  rouge  turc  où  l’on  faîtusage  de 
l’huile.  Malgré  les  progrès  que  ces  teintures  ont  faits  depuis 
quarante  ans,  il  reste  encore  une  découverte  bien  importante  à 
faire;  c’est  celle  d’un  procédé  propre  à  appliquer,  soit  à  la 
planche,  soit  au  rouleau,  la  couleur  de  la  garance  sur  les  toiles 
de  ligneux.  Aujourd’hui  celte  application  se  fait  exclusivement 
en  passant  la  toile  mordancéedans  de  l’eau  plus  ou  moins  chaude 
I  où  l’on  a  délayé  de  la  garance. 

Rouge  ordinaire.  —  Lorsqu’on  alune  le  ligneux  avec  de  l’aluii 
d’ammoniaque  et  de  l’alun  de  potasse,  octaèdres,  on  obtient, 
avec  la  garance,  la  même  couleur. 

L’alun  cubique,  ainsi  que  l’alun  octaèdre  auquel  on  a  ajouté 
du  sous-carbonale  de  potasse,  donnent  au  ligneux  la  propriété 
de  prendre  un  rouge  un  yieu  plus  foncé  que  celui  produit  par 
I  l’intermédiaire  des  aluns  octaèdres. 

L’acétate  d’alumine  agit  d’une  manière  analogue  A  l’alun 
cubique. 

Si  le  ligneux,  avant  de  recevoir  l’alunage,  est  engallé,  c’est- 
à-dire  s’il  reçoit  du  tannin  de  l’infusion  de  noix  de  galle,  et  qu’il 
soit  ensuite  aluné ,  il  prendra ,  avec  la  garance ,  un  rouge  bien 
plus  élevé  qu’il  ne  l’eût  fait  sans  engallage.  Nul  doute  qu’on  no 
I  doive  tenir  compte  de  la  couleur  fauve  de  la  galle  dans  la  hau¬ 
teur  du  ton;  car,  certainement,  l’augmentation  du  ton  ne  doit 
pas  être  attribuée  uniquement  à  l’excès  de  la  matière  colorante 
de  la  garance  Axée  par  suite  de  l’engallage. 
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Roage  taV'S*  —  S’il  est  dîOicile  de  donner  actueUement  une 
explication  bien  précise  et  circonstanciée  de  la  teinture  en  rouge 
turc,  on  peut  cependant,  jusqu’à  un  certain  point ,  se  rendre 
compte  des  diverses  opérations  dont  elle  se  compose. 

Le  décreusage  a  pour  objet  de  nettoyer  le  coton  des  parties 
étrangères  qui  pourraient  s’opposer  à  la  fixation  de  la  matière 
colorée  qui  constitue  le  roage  tare,  ou  nuire  à  son  éclat. 

Le  bain  de  fiente^  qui  consiste  à  passer  le  coton  dans  un  bain 
alcalin  tenant  de  la  fiente  de  mouton  en  suspension,  n’est  pas 
aussi  essentiel  au  succès  de  l’opéralion  que  Vilalis  l’a  pensé  ;  car 
les  teinturiers  qui  ont  supprimé  cette  opération  n’ont  point 
aperçu  qu’elle  eût  une  intluence  bien  notable  sur  la  beauté  de 
leurs  produits.  Quoi  qu’il  en  soit  de  son  utilité ,  on  ne  s’est  ap¬ 
puyé  sur  aucun  fait,  lorsqu’on  l’a  expliquée,  en  admettant  que 
le  coton,  en  s’emparant  d’une  matière  animale  qui  était  unie  à 
la  soude,  acquérait  par  là  une  disposition  plus  grande  à  s’unir 
au  principe  colorant  en  b^animalisant.  Cette  explication  reposait 
sur  cette  idée,  que  les  matières  azotées  avaient  toujours  plus 
d’aûinité  pour  les  corps  colorés  que  le  ligneux,  ce  qui  n’est 
point  absolument  exact.  Car,  par  exemple,  la  laine  ébrouée 
s’unit  moins  facilement  au  peroxide  de  fer  des  solutions  ferrugi¬ 
neuses  que  ne  le  fait  le  coton. 

huilage  qu’on  donne  au  coton,  en  le  plongeant  dans  un 
mélange  d’eau  alcaline  et  d’huile  d’olive ,  a  une  influence  mar¬ 
quée  pour  augmenter  son  aptitude  naturelle  à  s’unir  à  la  matière 
colorante  de  la  garance;  car  une  toile  huilée  prend  plus  de  ma¬ 
tière  colorante  que  la  même  toile  non  huilée,  et,  d’un  autre 
côté,  du  colon  privé  de  son  huile  au  moyen  dei’alcool,  ne  diffère 
plus,  sous  le  rapport  dont  nous  parlons,  du  coton  non  huilé. 
Par  conséquent  l’huile  n’agit  pas  en  modifiant  la  slriicture  des 
particules  du  coton,  comme  on  aurait  pu  le  croire  avant 
l’expérience. 

Si  l’huilage  est  utile,  on  conçoit  la  nécessité  du  soin  qu’on 
prend  dans  le  séchage  qui,  en  définitive,  a  pour  but  de  répartir 
également  l’huile  dans  toute  les  parties  du  coton  ;  car  il  nous 
paraît  évident  que  l’objet  dq  séchagé  à  l’air  €$t  de  chasser  fente- 
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ment  la  plus  grande  partie  de  rhumidîté  du  bain  huileux  qui 
imprègne  TétofTe;  que  l’objet  du  séchage  à  la  chambre  chaude 
est  d’achever  la  dessication,  et  de  faire  pénétrer  dans  rintérieur 
de  la  fibre  ligneuse  la  matière  huileuse  dont  la  tluidité  est  aug¬ 
mentée  par  la  chaleur. 

La  première  réflexion  qu’on  a  pu  se  faire  après  que  la  théorie 
de  la  saponification  a  été  établie  par  l’expérience  ,  c’est  que  dans 
l’opération  de  riuulage,  l’huile  se  saponifiait,  et  que  sous  ce 
rapport  V halle  tournante  étant  plus  facile  à  saponifier  que  l’huile 
ordinaire,  était  par  là  meme  plus  favorable  que  celle-ci  à  l’hui¬ 
lage  du  colon  ;  mais  les  expériences  que  nous  avons  faites  sur 
de  l’huile  qui  nous  avait  été  envoyée  par  un  teinturier  en  rouge 
turc,  qu’il  avait  iiii-mémc  extrait  du  coton  par  l’intermède  de 
l’alcool  avant  le  garançage,  ne  nous  a  pas  démontré  dans  cette 
huile  l’existence  d’aucun  acide  huileux;  cependant  il  ne  faudrait 
pas  attacher  trop  d’importance  à  ce  résultat ^  parce  que  nous 
ignorons  si  l’huile  que  nous  avons  examinée  avait  éprouvé,  de 
la  part  des  causes  qui  peuvent  la  modifier  dans  l’opération  du 
rouge  turc,  toutes  les  modifications  possibles. 

Si  des  expériences  nous  ont  paru  démontrer  que  des  corps 
huileux  d’espèces  diverses  peuvent  servir  à  V huilage,  cependant 
nous  conviendrons  que  ces  expériences  ne  sont  point  suflisantes 
pour  établir  qu’t/  est  indifférent  de  faire  usage  d^tinè  sorte  de  corps 
g)'as  plutôt  (f  ue  d* une  autre ^  et  nous  ajouterons  qu’elles  ne  le  sont 
pas  pour  démontrer  qu’il  ne  se  forme  pas,  aux  dépens  du  corps 
gras,  sous  rintlucncc  de  l’air,  de  l’humidité  et  de  l’alcali,  un 
corps  particulier  qui  soit  un  des  principes  immédiats  du  com¬ 
posé  coloré  qui  constitue  le  rouge  turc.  Cette  recherche  est  ce¬ 
pendant  tellement  importante,  que  sans  elle  il  ne  peut  y  avoir 
aucune  explication  à  ajouter  à  ce  que  nous  avons  dit  en  général 
de  l’influence  de  V huilage. 

Le  dégraissage ,  qui  consiste  à  passer  le  coton  huilé  dans  une 
lessive  alcaline,  puis  à  l’égoutter,  à  le  tordre  et  à  le  sécher,  a 
évidemment  pour  but  principal  de  séparer  des  interstices  les 
plus  grands ,  les  plus  ouverts  du  coton ,  l’huile  qui  excède  çellf 
nécessaire  à  l’imbibition  intérieure. 
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Si  Thuile  éprouve  réellement  un  changement  de  la  part  de 
ralcali,  de  l’air  et  de  l’humidUé  qui,  en  la  dénaturant,  donne 
naissance  à  un  corps  qui  deviendra  un  des  principes  essentiels 
du  rouge  turc,  le  dégraissage  aura  encore  pour  objet  de  favori¬ 
ser  ce  changement  de  l’huile. 

Quant  i  Vengallage  et  à  Valunage  qui  se  donnent  successive¬ 
ment  ou  simultanément,  nous  n’avons  rien  à  ajouter  à  ce  que 
nous  avons  dit  de  leur  importance  en  traitant  plus  haut  darouge 
ordinaire. 

Le  coton  huilé  que  nous  avons  examiné  contenait  de  l’alcali 
'en  même  temps  que  de  l’huile.  Peut-être  cet  alcali  décompose- 
t-il  de  l’alun  ;  peut-être  contribue-t-il  à  former  un  tanna  te  d’a¬ 
lumine;  c’est  une  recherche  é  faire.  Si,  comme  le  prétendent 
certains  teinturiers,  le  passage  du  coton  aluné  dans  un  bain  de 
craie  est  avantageux,  il  semblerait  bien  en  résulter  une  décom¬ 
position  de  l’alun. 

Dans  le  garançage^  il  est  évident  que  les  principes  coloraus  de  la 
garance,  et  particuliérement  l’alizarine,  se  fixent  à  de  la  matière 
grasse  et  au  tannate  d’alumine,  ou  à  de  l’alun  ou  un  sous-alun, 
s’il  n’y  a  pas  décomposition  radicale  de  l’alun  dans  le  garançage. 

Dans  Vavivage  que  le  coton  subit  par  son  séjour  dans  une  eau 
de  savon  alcaline  bouillante ,  il  peut  arriver  plusieurs  choses  : 

1*.  Si  le  coton  garancé  retenait  encore  de  l’alun  ou  un  sous- 
alun  ,  celui-ci  a  dû  être  complètement  décomposé  ;  et  en  effet 
du  coton  teint  en  rouge  turc  avivé,  bouilli  dans  l’eau  jusqu’à 
ce  que  le  lavage  cesse  de  précipiter  la  solution  de  chlorure  de 
barium,  décomposé  ensuite  par  l’acide  nitriqtte,  ne  donne  point 
à  celui-ci  d’acide  sulfurique  ; 

2°,  L’alcali  peut  dissoudre  quelques  inaliéres  provenant  de  la 
garance  et  même  des  corps  gras  étrangers  au  rouge  turc; 

3*.  L’alcali  peut  entrer  en  combinaison  avec  la  couleur,  non- 
seulement  avec  le  rouge  de  la  garance,  mais  avec  le  jaune  de  la 
noix  de  galle; 

à*.  Sous  rinfluence  de  l’alcali ,  ii  peut  y  avoir  une  modifica¬ 
tion  par  altération  de  la  matière  colorante. 

Quant  au  rosage  qui  se  donne  dans  de  l’eau  bouillante  conte- 
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nant  du  savon,  du  protochlorure  d^étaiii  et  de  l*auide  nitrique^ 
il  est  bien  difficile  de  dire  ce  qui  arrive.  Quoi  qu’il  en  soit ,  nous 
allons  donner  la  composition  d’un  bain  de  rosage  préparé  avec 
les  matières  précédentes,  et  suivant  d’assez  bonnes  proportions. 

Ce  bain  de  rosage  présentait  deux  matières,  1°  une  liqueur; 
2*  une  matière  solide  blanche  uniformément  suspendue  dans  la 
première. 

La  liqueur  n’était  que  de  l’eau  tenant  en  dissolution  du  chlo«- 
rure  de  sodium  et  très  peu  de  sous-carbonate  de  soude. 

La  matière  suspendue  était  formée  d’oléate  et  de  margarate  de 
peroxide  d’étain,  et  de  sur-oleate  et  de  sur-margaratede  soude. 

Carihame.  • —  Le  carthame  contient,  comme  tout  le  monde 
sait,  deux  principes  colorons,  l’un  jaune  et  l’autre  rouge,  que 
nous  avons  nommé  carihamîne.  Ils  différent  beaucoup  l’un  de 

f 

l’autre  sous  le  rapport  de  leur  solubilité  dans  l’eau.  En  effet,  on 
peut,  en  lavant  le  carihame  avec  ce  liquide,  jusqu’à  ce  qu’il  ne 
le  colore  plus,  dissoudre  la  plus  grande  partie  du  principe  jaune, 
et  seulement  des  traces  de  carthamine.  Le  carthame  ainsi  lavé 
renferme  presque  tout  le  principe  rouge,  et  il  retient,  en  outre, 
une  faible  proportion  du  principe  jaune.  Si  on  le  fait  macérer  dans 
de  l’eau  aiguisée  de  sous-carbonate  de  soude ,  celui-ci  dissoudra 
la  carthamine  avec  un  peu  du  principe  jaune.  Eu  séparant  la  so¬ 
lution  du  résidu,  on  obtiendra  une  liqueur  dans  laquelle  on 
pourra  teindre  le  ligneux  et  surtout  la  soie  en  un  beau  rose,  en 
y  plongeant  ces  étoffes  après  avoir  saturé  l’alcali  par  du  jus  de 
citron,  du  vinaigre,  etc.  Dans  ce  cas,  la  carthamine  se  fixe  sur 
l’étoffe,  et  le  principe  jaune  reste  dans  la  liqueur. 

Si  on  tenait  à  avoir  la  carthamine  exemple  de  principe  jaune, 
il  faudrait,  après  l’avoir  précipitée,  comme  nous  venons  de  le 
dire ,  sur  des  chiffons  de  coton ,  décolorer  ceux-ci  en  les  faisant 
macérer  daiïs  de  l’eau  de  sous-carbonate  de  soude,  d’où  l’on 
séparerait  ensuite  la  carthamine,  au  moyen  d’un  acide,  soitpour 
la  précipiter ,  soit  pour  la  fixer  sur  une  étoffe. 

La  carthamine  donne  une  couleur  extrêmement  belle ,  mais 
très  altérable  au  soleil;  c’est  pourquoi  on  ne  peut  l’employer 
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avec  avantage  dans  la  teinture  des  étoffes  destinées  à  l'ameiible- 
Dien!  ;  et  elle  doit  être  exclusivement  réservée  pour  les  étoffes 
destinées  à  la  toilette. 

Cochenille.  —  La  matière  colorante  de  la  cochenille  a  beau- 

■ 

A  _ 

coup  de  rapport  avec  la  brésiline,  par  la  manière  dont  elle  se 
comporte  avec  les  acides  et  les  bases  salifîables.  Avec  les  pre¬ 
miers,  elle  forme  des  composés  rouges,  tirant  sur  Torange 
plutôt  que  sur  le  violet;  avec  les  alcalis,  des  composés  violets; 
le  protoxide  d’etain  se  comporte  avec  elle  comme  une  base  al- 
câline,  et  le  péroxide  du  môme  métal  comiiic  un  acide,  ainsi 
que  nous  Pavons  remarqué  il  y  a  long-temps.  L’action  de  ces 
oxides  sur  la  matière  colorante  de  la  coclienilie  est  donc  analogue 


à  celle  qu’ils  exercent  sur  la  brésiline  et  Phématîne. 

■ 

MM.  Pelletier  et  Caventou  ont  obtenu  le  principe  colorant  de 
la  cochenille,  sinon  pur,  du  moins  dans  un  état  qui  en  approche 
beaucoup,  et  Pont''nommé  rannine,  parce  que  c’est  lui  qui  co¬ 
lore  la  belle  laque  qui  est  connue  sous  le  nom  de  carmin. 

La  carminé  fixée  sur  la  laine  par  Palun  et  le  tartre ,  et  sur  la 

!• 

soie ,  par  Palun  soit  pur,  soit  mêlé  de  tartre ,  et  même  de  com¬ 
position  d’étain,  constitue  le  cramoisi  fin  f  une  des  couleurs  les 
plus  belles  et  les  plus  stables.  On  remarque  qu’une  légère  cou¬ 
leur  jaune  donnée  à  la  laine  et  à  ta  soie  ne  nuit  pas  à  cette  tein¬ 
ture.  Pour  qu’on  réussisse  à  faire  le  cramoisi  bien  uni  sur  la 
laine,  celle-ci  doit  être  bomogène;  si  elle  ne  Pest  pas,  il  est 
nécessaire  de  remplacer  Pébrouage  par  un  bain  alcalin. 

La  carminé  fixée  sur  la  laine  par  la  composition  d’étain  donne 
l’ écarlate  f  couleur  qui  est  essentiellement  une  combinaison  de 
carminé,  de  peroxide  d’étain,  d’acide  tartrique  et  d’acide  liydro- 
chlorique.  Cette  composition  explique  parfaitement  pourquoi 
Pécariate  devient  rose  et  même  amaranthe  par  le  contact  des  sels 
basiques  et  ù  plus  forte  raison  des  alcalis. 

On  a  été  long-temps  avant  de  faire  des  roses  sur  soie  avec  la 
cochenille,  Pacide  tartrique  et  une  dissolution  d’étain.  Aujour¬ 
d’hui  cette  teinture  ne  présente  aucune  difficulté,  et  si  Von  pi'ete 
préalablemenl  la  soie  de  roçou,  on  obtient  des  couleurs  très  var 
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fiées,  mais  qui  sont  cependant  toujours  équivalentes  à  du  rouge, 
et  à  du  jaune  plus  ou  moins  brun,  suivant  la  hauteur  du  pied  de 
de  rocou. 

Une  dissolution  d’étain  convenable  pour  cette  teinture  est 
celle  qui  résulte  de  1  partie  d’étain  pur,  dissoute  dans  un  mé¬ 
lange  de  4  parties  d’acide  hydrocblorîque  fumant,  et  de  2  par¬ 
ties  d’acide  nitrique  à  36“.  On  ajoute  à  cette  dissolution  la  moitié 

de  son  poids  de  bitartrate  de  potasse,  puis  on  mêle  à  cette  U- 

« 

queiir  une  décortinn  de  cochenille  saturée  de  bitartrate  de  po¬ 
tasse.  La  quantité  de  coclienille  doit  être  le  double  du  poids  de 
la  dissolution  d’étain  :  la  soie  se  passe  ensuite  à  froid  dans  la 
liqueur  dont  nous  venons  de  donner  la  composition,  après  ra¬ 
voir  siiirisanrvmenl  étendue  d’eau. 

Enfin,  en  traitant  1  partie  de  cochenille  par  3  parties  d’am¬ 
moniaque  fluor,  faisant  évaporer  la  suliition  à  sec,  on  obtient  un 
extrait,  qui  étant  traité  par  20  fois  son  poids  d’eau  bouillante 
mêlée  é  une  quantité  de  vinaigre  égale  au  poids  de  la  cochenille, 
donne  une  liqueur  propre  à  teindre  la  soie  et  la  laine  en  roses 
qui  sont  beaux,  mais  qui  n’ont  pas  la  solidité  du  cramoisi  de  co¬ 
chenille. 

- 

Kermès.  — -  Le  kermès  a  été  employé  long-temps  avant  la 
cochenille:  sa  matière  colorante  fixée  sur  la  laine  aUinéeet  tar- 

A 

trêe  constituait  l^ècar/aie  de  France  ou  l^écarlatè  de  Venise ,  qui 

« 

ne  doit  point  être  confondu  avec  la  carminé  de  la  cochnille 
fixée  par  la  composition  d’étain,  couleur  c[ui  a  été  appelée  écar* 
laie  des  Oolfellns  ou  écarlate  de  Hollande.  En  effet,  la  couleur  du 
kermès,  fixée  par  l’alun  et  le  tartre,  est  d’un  rouge  brun  qui  n’a 
rien  de  ce  feu  qui  caractérise  l’écarlate  de  cochenille;  mais  la 
première  a  cet  avantage  sur  la  seconde,  qu’elle  n’est  pas  tachée 
par  la  boue  ni  par  les  eaux  alcalines. 

Si  l’on  admet  que  le  kermès  contient  de  la  carminé,  comme 
cedaest  très  probable  d’après  les  recherches  de  M.  Lassaîgne,  il 
faut  admettre  qu’il  peut  agir  dans  la  teinture  des  laines  surtout, 
non-seulement  par  ce  principe  colorant,  mais  encore  par  un 
principe  jaune  et  une  matière  d’un  fauve  briin;  cette  dernière 


TEINTURE. 


250 

n’est  peut-être  qu’un  résultat  de  Taltération  d’une  portion  de» 
principes  colorans  jaune  et  rouge. 

Lac~dye.  —  Le  principe  colorant  du  lac-dje  nous  paraît  iden¬ 
tique  à  celui  de  la  cochenille  ;  s’il  est  plus  solide  à  la  teinture  une 
fois  qu’il  a  été  appliqué  sur  la  laine  au  moyen  de  la  composition 
d’étain,  cela  tient  probablement  à  la  présence  d’un  corps  étran¬ 
ger  qui  paraît  de  nature  résineuse. 

Le  lac-dye  ne  s’emploie  que  dans  la  teinture  sur  laine,  et 
presque  exclusivement  pour  les  nuances  qui  se  font  à  la  com¬ 
position  d’étain. 

Aujourd’hui  on  ne  traite  plus  guère  le  lac-dye,  avant  de  le 
mettre  dans  la  chaudière,  par  l’acide  sulfurique;  on  le  divise 
simplement  à  l’extrême,  et  dans  cet  état  on  le  jette  dans  une 
chaudière  où  l’on  a  mis  de  l’eau  et  de  la  composition  d’étain. 

Gaude.  —  Cette  matière  est  précieuse  en  teinture  par  la 
beauté  et  la  solidité  du  jaune  qu’elle  commumique  aux  étoffes 
alunées;  le  tartre  ajouté  à  l’alun  en  appauvrit  la  couleur,  et  ce¬ 
pendant  ce  sel  semble  lui  donner  de  l’orangé.  Le  jaune  de  gaude 
fixé  sur  la  laine  par  la  composition  d’étain  employée  dans  la 
teinture  en  écarlate,  est  moins  solide  au  soleil  que  le  jaune  fixé 
par  l’alun. 

La  lutéolinc  ne  représente  pas  toutes  les  propriétés  tinctoriales 
de  la  gaude,  car  celle-ci  est  susceptible  de  céder  aux  étoffes  une 
matière  rousse  qui  ternit  le  brillant  de  la  ïutéoline.  I!  existe  une 
quantité  notable  de  celle  matière  dans  la  gaude  sèche;  mais  il 
peut  s’en  produire  aux  dépens  de  la  lutéolinc,  lorsque  l’infusion 
ou  la  décoction  de  gaude  est  soumise  pendant  un  certain  temps 
au  contact  de  l’air  et  de  la  chaleur.  Enfin,  l’infusion  fraîche 
de  gaude  nous  a  paru  plus  propre  que  la  Ïutéoline  à  donner 
une  couleur  nourrie  aux  étoffes  de  coton  passées  aux  mordan» 
ferrugineux. 

Querciiron.  —  ïl  est  surtout  employé  pour  la  teinture  des 
toiles  de  coton  ;  il  a ,  sur  la  gaude  ,  .l’avantage  de  ne  pas  s’appli¬ 
quer  d’une  manière  bien  sensible  sur  les  parties  de  l’étofte  dé¬ 
pourvues  de  mordant. 
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Le  querdtron  n*est,  pour  ainsi  dire,  jamais  d*usage  dans  la 
teinture  sur  soie,  du  moins  en  France. 

îl  s'emploie  quelquefois  peur  teindre  les  laines;  dans  ce  cas, 
le  mordant  est  de  l’alun  et  une  dissolution  d’étain  formée  de 
7  à  8  parties  de  métal  dissoutes  dans  un  mélangé  de  12  parties 
d'acide  nitrique  à  32'^,  et  de  20  parties  d’acide  hydrochlorique 
fumant. 

La  décoction  de  qucrcîtron  est  bien  plus  disposée  à  s’altérer 

sous  l’influence  de  l’air  que  la  décoction  de  gaude  :  c’est  ce  qui 

« 

devient  sensible  quand  on  amis  au  bouillon,  pendant  2  heures, 
deux  échantillons  de  laine  alunée,  dont  l’un  est  en  contact  avec 
l’air,  et  l’antre  en  est  préservé. 

Bois  Jaune.  —  Le  bois  jaune,  comme  nous  l’avons  dit,  est 
susceptible  d’agir  en  teinture  par  le  morin  jaune  qu’il  contient 
toujours,  et  par  le  morin  blanc  qu’il  contient  quelquefois.  Mais 
il  y ‘a  la  plus  grande  analogie  entre  les  couleurs  produites  par 
ces  deux  principes  et  les  mordans  alumineux  et  même  ferrugi¬ 
neux  ;  ce  qui  est  remarquable ,  si  l’on  se  rappelle  que  le  sulfate 
de  pcroxidc  de  fer  verdit  la  solution  du  morin  jaune,  et  rougit 
celle  du  morin  blanc.  Le  bois  jaune  diffère  extrêmement  de  la 
gaude ,  et  surtout  du  quercitron ,  par  sa  tendance  ù  s’appliquer 
sur  les  toiles  de  coton  non  mordancées. 

Le  bois  jaune  est  extrêmement  disposé  à  s’altérer  sous  l’in¬ 
fluence  de  l’air  et  de  la  chaleur;  comme  la  gaude,  et  surtout  le 
quercitron,  il  passe  au  roux  :  c’est  pour  cette  raison  qu’il  faut 
teindre,  le  plus  rapidement  possible,  les  étoffes  dans  sa  décoc¬ 
tion  on  son  infusion,  et  ne  pas  préparer  ces  dernières  long-temps 
avant  de  s’en  servir. 

Le  bois  jaune  est  employé  pour  teindre  la  laine  en  teri  con- 

t 

curremment  avec  l’acide  sulfo-indfgotique;  çïU'ert-olmou  feuUie 
de  myrte  avec  l’indigotine  désoxîgénée;  en  bronze  concurrem¬ 
ment  avec  l’indigo  désoxigéné,  la  gaude,  la  garance  et  le  santal 
ou  le  caillalour,  l’alun  et  le  sulfate  de  fer;  en  noir  concurrem¬ 
ment  avec  le  campêche,  le  tartre  et  les  sulfates  de  fer  et  de 
cuivre. 

Outre  les  deux  morins,  le  bois  jaune  peut  contenir  un  principe 
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colorant  rouge  qui  n’est  point  le  résultat  d’une  altération  des 
morins,  nous  en  avons  eu  la  preuve,  tout  récemment,  dans  une 
bûche  qui  avait  la  plus  belle  apparence  et  qui  retenait  encore  de 
la  sève.  Non-seulement  elle  était  plus  rouge  que  le  bois  jaune 

n. 

ordinaire,  mais  elle  donnait  une  couleur  si  orangée  à  la  laine 
alunée,  qu’il  a  été  impossible  de  faire  des  verts  gais  avec  les  co¬ 
peaux  qu’on  a  détachés. 

Enfin  le  l)ois  jaune  ^  qui  est  débité  et  mis  en  copeaux  et  exposé 
un  temps  sujiïisant  à  l’air  et  à  la  lumière,  éprouve  une  altération 
dans  son  morin  jaune  ,  qui  paraît  identique  ou  analogue  A  celle 
de  la  décoction  qui  est  exposée  à  l’air. 

Sarreile,  — -  La  sarrette  s’applique  sur  la  laine  par  les  mêmes 
procédés  que  la  garnie  :  le  jaune  qu’elle  donne  est  plus  vert  que 
celui  de  la  gaude  et  passe  pour  être  solide. 

.  On  fait  usage  de  cette  plante  dans  plusieurs  pays  du  Nord  où 
la  gaude  ne  peut  être  cultivée  avec  avantage;  elle  est  connue  à 
Verviers  et  à  Aix-la-Chapelle  sous  le  nom  d^kerùe  jaune - 

On  s’en  sert  surtout  pour  teindre  la  laine  destinée  à  faire  la 
lisière  des  draps. 

Genesfrole,  — La  genestrole,  ou  genet  des  teinturiers ,  était 
fréquemment  employée  autrefois,  elle  Test  à  peine  aujourd’hui. 
Le  jaune  qu’elle  donne  est  inférieur  à  celui  de  la  gaude  et  même 
à  celui  de  la  sarrette. 

Graine  d*Jvignon.  —  La  graine  d’.\vignon ,  ou  la  graine  de 
Perse  qui  en  est  une  variété ,  ne  sert  guère  qu’à  faire  un  jaune 
d’application  pour  les  toiles  peintes.  Celte  couleur  est  intense  et 
assez  belle,  mais  elle  n’a  pas  de  solidité. 

Fustel.  —  Le  bois  de  fustet  donne  à  la  laine  non  mordancée, 
on  à  la  laine  soit  alunée,  soit  préparée  au  mordant  d’écarlate, 
une  couleur  jaune  tirant  plus  ou  moins  sur  Toraiigé  qui  est 
nourrie,  brillante,  mais  qui  n’est  malheureusement  pas  solide. 
Dans  les  ateliers  où  l’on  tient  à  faire  de  bonne  teinture,  il  faut  en 
bannir  le  fustet,  ou  du  moins  ne  l’employer  que  concurremment 
avec  des  ingrédiens  de  grand  teint,  tels  que  la  cochenille,  la 
gaude,  et  toujours  en  faible  proportion.  Les  couleurs  de  fustet 
prennent  un  rouge  prononcé  par  le  contact  de  Peau  de  potasse. 
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Roeou.  —  Le  rocou  n'est  guère  employé  que  dans  la  teinture 
du  coton  el  celle  de  la  soie.  Dans  la  première  il  sert  à  faire  des 
fonds  orangés,  ou  des  dessins  de  celte  couleur  que  Ton  imprime 
à  la  planche.  Le  rocou  est  d*ahord  dissous  dans  une  eau  légère 
de  potasse,  et  une  fois  qu’il  a  été  appliqué  sur  l’étolfe,  celle-ci 
est  passée  dans  une  eau  légèrement  acidulée. 

Il  est  employé  de  la  même  manière  dans  la  teinture  des  soies; 
mais  c’est  presque  toujours  comme  pied  de  couleur,  qui  sera  re¬ 
couvert  ensuite,  soit  de  gaude,  soit  de  rouge  de  carthame  ,  soit 
de  rose  de  coclicnillc. 

Il  est  plusieurs  cas  où  l’on  peut  appliquer  le  rocou  en  le  dissol¬ 


vant  d’abord  dans  l’alcool  et  mêlant  sa  solution  au  bain  de  teinture. 

La  couleur  du  rocou  est  peu  solide.  . 

Curcuma,  —  Le  curcuma  contient  un  principe  colorant  abon¬ 
dant,  qui  s’applique  avec  une  grande  facilité  sur  la  laine  et  sur 
la  soie,  mais  qui  n’a  aucune  solidité.  C’est  ce  qui  explique  la 
couleur  bleufitre  que  prennent  si  rapidement  les  verts  qui  ont 
été  jaunis  au  curcuma. 

Suie.  —  La  suie  bouillie  dans  l’eau  cède  à  ce  liquide  une  ma¬ 
tière 'colorante  qui  a  peu  ou  pas  d’aptitude  à  s’unir  au  ligneux, 
mais  qui  en  a  une  marquée  ù  s’unir  à  la  soie  et  ù  la  laine  non 
mordancée  ou  atunéc.  Ces  étoffes  'prennent  dans  le  bain  une 
couleur  de  cannelle,  dont  la  teinte  jaune  est  rehaussée  par  l’alun. 

La  suie,  outre  que  sa  couleur  n’est  pas  solide,  a  encore  l’in¬ 
convénient  de  durcir  la  laine,  surtout  lorsqu’on  teint  dans  un 
bain  dont  le  résidu  insoluble  n’a  pas  été  séparé. 

La  suie  est  moins  employée  aujourd’hui  qu’elle  ne  l’a  été  au¬ 
trefois. 


Brou  de  noia:.  —  La  liqueur  provenant  de  la  macération  pro¬ 
longée  du  brou  de  noix  dans  l’eau  est  employée  dans  la  teinture 
de  la  laine;  mais  comme  la  partie  soluble  du  brou  est  suscep- 
lîble  d’éprouver  une  alteration  progressive,  el  qu’il  n’y  a  pas 
d’époque  précise  pour  l’employer,  il  en  résulte,  ainsi  que  nous 
l’avons  constaté,  que  l’on  peut  obtenir  des  couleurs  assez  dif¬ 
férentes  du  brou  de  noix,  quoiqu’elles  rentrent  cependant  tou¬ 
jours  dans  ce  qu’on  appelle  fauve  ou  la  couleur  de  racine. 
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Le  fauTe  du  brou  de  noix  tire  plus  ou  moins  sur  le  rouge 
Tiolâtre;  U  se  fixe  également  bien  sur  la  laine  non  mordancée  et 
sur  la  laine  alunée;  il  est  solide,  et  la  laine  qui  en  est  teinte,  loin 
d’être  dure,  est  au  contraire  douce  et  facile  à  filer. 

Bablah,  —  Il  y  a  de  l’analogie  entre  la  couleur  que  le  bablah 
donne  aux  étoffes  et  celle  que  leur  donne  1.?  brou  de  noix  ;  mais 
le  fauve  du  premier  est  mohis  rougeâtre  que  celui  du  second. 

Lorsqu’on  passe  simultanément  du  colon,  de  la  soie  et  de  la 
laine  non  mordancés  dans  une  infusion  de  bablah,  la  soie,  et 
surtout  le  coton,  prennent  une  couleur  plus  intense  que  la  laine. 

Si  les  étofies  sont  alunées,  le  fauve  est  exalté,  mais  en  jaune 
et  non  en  rouge. 

Si  les  ètolTes  sont  piétées  de  peroxide  de  fer,  elles  prennent  un 
gris-noir  rougeâtre. 

Le  bablah  donne  de  la  douceur  à  la  laine. 

Noiw  de  galle^,  —  La  noix  de  galle  est  susceptible  de  teindre 
les  étoffes  en  une  couleur  peu  intense  assez  dilTicile  à  définir; 
c’est  un  gris-fauve -jaune  rougeâtre.  La  couleur  appliquée  sur 
la  laine  est  plus  jaune  et  moins  haute  que  celle  appliqué  simul¬ 
tanément  sur  la  soie  et  le  coton  non  mordancés. 

Les  étoffes  alunées,  plongées  dans  un  bain  de  noix  de  galle, 
prennent  une  couleur  bien  plus  prononcée  que  les  mêmes  étoffes 
nonmordancées;  cet  eflét  est  surtout  sensible  sur  la  laine. 

Un  fait  remarquable,  ç’est  que  la  couleur  donnée  par  la  noix 
de  galle  et  l’alun  aux  étoffes  est  bien  dijQférentc  relativement  à  la 
hauteur  du  ton,  suivant  que  ralunage  suit  ou  précède  l’engal- 
lage.  En  effet ,  les  étoffes  engallées  d’abord  se  colorent  bien 
moins  dans  l’ahinâge  que  dans  le  cas  où  les  étoffes  sont  d’abord 
alunées,  puis  engallées. 

Les  étoffes  piétées  de  fer  prennent,  par  l’engallage,  un  noir 
ou  gris-noir  bleuâtre. 

Les  étoffes  alunées,  qu’on  passe  dans  un  bain  de  sulfate  de 
peroxide  de  fer,  prennent  ensuite  moins  de  noir  par  l’engallage, 
que  celles  qui  n’ont  pas  été  alunées. 

La  noix  de  galle  est  employée  dans  la  teinture  rouge  de  ga¬ 
rance  sur  le  ligneux,  et  surtout  dans  la  teinture  en  noir. 
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Surtutjc,,  —  Le  sumac  remplace  la  noix  de  galle  arec  avantage 
dans  la  teinture  en  noir  ;  il  donne  aux  étoffes  non  mordancées 
un  gris-jaune  très-légèrement  rougeâtre,  qui  diffère  de  celui  de 
la  noix  de  galle,  en  ce  qu’il  a  moins  de  rougeâtre  et  plus  de  jaune. 

Les  étoffes  alunées,  surtout  la  soie  et  la  laine,  prennent,  dans 
le  bain  de  sumac,  une  couleur  jaune  bien  prononcée. 

Les  étoffes  piétées  de  peroxidc  de  fer  prennent,  dans  le  même 
bain,  un  gris-noir. 

Les  étoffes  alunées  et  piétées  de  fer  sont  plus  difficiles  à 
teindre  dans  le  sumac,  que  celles  qui  n’ont  pas  été  alunées. 

D’après  cela,  il  est  évident  que  le  sumac  peut  être  représenté 
par  une  matière  jaune;  plus,  une  matière  astringente,  sem¬ 
blable  ù  celle  de  la  noix  de  galle. 

'  ‘  '  *• 

I  Du,  noir. 

Lorsqu’on  teint  une  étoffe  en  jaune,  en  rouge,  ou  en  orangé, 
on  ne  peut  jamais  l’amener  à  une  teinte  obscure,  par  la  raison 
que  le  jaune,  le  rouge  et  l’orangé  sont  des  couleurs  essentielle¬ 
ment  vives. 

Lorsqu’on  teint  une  étoffe  en  bleu,  soit  avec  de  l’indigotine, 

I 

soit  avec  du  bleu  de  Prusse,  on  arrive  à  une  teinte  très  obscure, 
mais  qui  est  du  bleu  tirant  sur  le  violet;  et  si  l’on  veut  monter 
l’étoffe  au  ton  le  plus  élevé  possible ,  on  sort  de  la  gamme  du 
bleu  pour  entrer  dans  celle  d’un  rouge  cuivré. 

Enfin  ,  si  l’on  applique  sur  une  étoffe  du  jaune  et  du  bleu ,  ou 
du  rouge  et  du  bleu,  aussi  purs,  aussi  francs  que  possible,  on 
pourra  obtenir  des  teintes  assez  obscures ,  mais  dont  la  plus 
foncée  ne  le  sera  cependant  pas  autant  que  le  bleu  le  plus  foncé. 

Il  suit  de  là  qu*€n  teinture  on  ne  peut  pas  plus  produire  le  noir 
avec  deux  couleurs  qidavec  une  seule;  mais  si  on  applique  sur  une 
étoffe  du  bleu ,  du  rouge  et  du  jaune  en  des  proportions  convenableSf 
on  aura  ou  noir. 

De  la  on  a  conclu  qu’en  teinture  le  noir  est  produit  par  du 
bleu  du  rouge  et  du  jaune  en  certaines  proportions,  lesquelles 
ont  été  fixées  par  le  père  Castel  à  la  parties  de  bleu,  5  de  rouge 
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et  3  de  jaune;  mais  cette  délerminalion  est  plutôt  le  résultat 
d’une  Tiie  théorique  que  celui  de  l’expérience,  ainsi  que  le  père 
Castel,  lui-même,  la  fait  remarquer,  La  difficulté  de  l’appli¬ 
quer  à  un  cas  de  pratique  tient  à  ce  qu’on  ne  connaît  point  au¬ 
jourd’hui  en  teinture  des  principes  colorans  qu’on  puisse  consi¬ 
dérer  comme  représentant  le  jaune ,  le  rouge  et  le  bleu,  à  l’état 
de  pureté.  Que  dès  lors,  si  une  combinaison  ou  jaune,  ou  rouge, 
ou  bleue,  est  fixée  sur  une  étoffe,  cette  combinaison,  loin  de 
représenter  tant  de  parties,  ou  de  jaune  pur,  ou  de  rouge  pur, 
ou  de  bleu  pur,  représente  du  jaune  mêlé,  soit  dé  rouge,  soit 
de  bleu,  soit  enfin  à  la  fois  de  rouge  et  de  bleu  dans  des  pro¬ 
portions  tout-à-fait  iiidéiermînées. 

■ 

En  partant  du  fait  que,  du  rouge,  du  jaune  et  du  bleu  appli¬ 
qués  en  sufjisanie  quantité  et  en  cerlaincs  proportions  sur  une  étoffe 
la  teignent  en  noir^  nous  expli(j lierons  : 

1°.  Comment  on  pourra  brunir  les  gammes  de  jaune,  de 
rouge,  d’orangé,  de  bleu,  de  xert  et  de  xioleten  portant  dessus 
un  ou  deux  principes  colorans  qni,  avec  une  portion  de  celui 
ou  des  deux  qui  s’y  trouvent  déjà,  produiront  du  noir,  et  consé¬ 
quemment  obscurciront  la  couleur  des  bruns  de  celte  gamme. 

â**.  Comment  on  peut  concevoir  cette  multitude  de  noirs  et 
de  gris  dont  le  nombre  semble  tout-ù- l’ait  indéfini. 

En  effet,  supposons  du  jioir  normal^  c’est-ù-dire  le  noir  résul¬ 
tant  de  proportions  convenables  de  bleu,  de  rouge  et  de  jaune, 
appliqué  sur  une  étoffe  de  manière  à  en  couvrir  toute  la  surface, 
ou  ,  en  d’autres  termes ,  de  manière  que  cette  surface  ne  réflé¬ 
chisse  que  les  rayons  qui  sont  susceptibles  de  l'être  par  le  noir 
lui-même;  supposons  que  les  couleurs  qui  constituent  le  noir 
normal,  soient  fixées  en  quantités  décroissantes,  mais  toujours 
dans  des  proportions  respectives  oïli  elles  constituent  le  noir, 
sur  une  suite  d’échantillons  de  l’étoffe  précitée ,  l’on  aura  des 
échantillons  dégradés  en  noir  normal ,  dont  les  tons  qui  réflécliis- 
sent  plus  ou  moius  de  blanc,  seront  des  dégradations  en  gris 
nor7naL 

Si  nous  supposons  maintenant  que  nous  ayons  une  étoffe  sur 
laquelle  le  bleu,  le  rouge  et  le  jaune  n’aient  poiDt  été  fixés  eu 
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des  proportions  qui  consliliient  le  noir  norma/,  mais  qui  l’aient 
élc  en  des  proportions  qui  s’en  rapprochent  assez  cependant, 
pour  produire  une  couleur  si  foncce  qu’elle  paraît  noire,  ce  noir, 
regardé  comparativement  avec  le  noir  normal,  en  différera  par 
la  couleur  qui  est  en  excès  sur  le  noir  normal  ;  dès  lors  on  dis¬ 
tinguera  des  noirs  bleuâtres,  violâtres,  rougeâtres ,  verdâtres,  et 
par  suite,  des  gj'is  bleuâtres ,  violâtres  ,  rougeâtres,  verdâtres ^ 
produits  par  les  dégradations  de  ce  même  noir. 

Les  conséquences  précédentes,  déduites  de  l’expérience  ,  sont 
très  propres  ù  expliquer  les  brunitares  ou  le  rabat  des  étoffes 
teintes  sur  lequel  nous  reviendrons  plus  bas. 

Quant  à  la  question  de  savoir  si  tous  les  noirs  que  Ton  peut 
produire  en  teinture  rentrent  dans  la  constitution  que  nous  avons 

reconnue  au  noir  normal,  ou  en  d’autres  termes,  si  dans  tous  les 

» 

noirs  du  teinturier  indistinctement,  il  y  a  îles  molécules  qui,  si 
elles  étaient  séparées,  réfléchiraient  ,  les  unes  du  bleu,  les  autres 
du  jaune,  et  les  troisièmes  du  rouge,  nous  ne  les  discuterons 
point  ici,  puisque  nous  n’aurions  pas  de  conséquence  à  en  dé¬ 
duire  pour  la  pratique  de  l’art  du  teinturier. 

Tâchons  maintenant,  en  prenant  Vexpcrîence  pour  guide,  de  _ 
nous  rendre  compte  de  quelques-uns'dcs  élémens  des  procédés 
les  plus  généraux  au  moyen  desquels  ou  teint  les  étoffes  en  noir. 

La  noix  de  galle  et  un  sel  de  fer,  si  fréquemment  employés 
dans  la  teinture  en  noir,  ne  donnent  que  du  gris  violâtre  ou 
bleuâtre. 

La  pyrolignite  de  fer,  qui  contient  une  matière  empyrcuma- 
liquc  brune,  donne  aux  étoffes  un  brun  tirant,  dans  les  tons  clairs, 
sur  le  jaune  verdâtre,  et  dans  les  tons  foncés,  sur  le  roux-marron. 

En  engallunl  le  ligneux  et  la  soie,  et  en  leur  donnant' un  bain 
de  pyrolignitc  de  fer,  on  peut,  en  réitérant  plusieurs  fois  ces 
opérations  successives,  si  on  le  juge  convenable,  obtenir  dunoü\ 

La  galle,  1c  campécbe  cl  un  sel  de  fer  ne  produisent  guère 
qu’un  bieu-violet  très  foncé  ;  cependant,  si  on  les  applique  sur 
la  laine  dans  un  bain  très  chaud,  qui,  en  même  temps,  est  ex¬ 
posé  à  l'action  de  l’air,  l’Iiéniatate  de  fer  éprouve  une  altération 
qui,  en  le  faisant  passer  au  roux,  est  favorable  à  la  production 
AanÉcÉ,  T.  VI.  17 
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du  noir.  Cette  altération  de  l’hématine  est  remarquable  dans  le 
cas  où  Ton  teint  au  bouillon  et  au  contact  de  Tair,  de  la  laine 
alunée  dans  un  bain  de  campêche  ainsi  que  nous  l’avons  dit  plus 
haut, 

La  galle  et  les  sels  de  cuivre  teignent  les  étoffes  en  un  fauve 
olivfdre  ;  le  campêche  et  les  sels  de  cuivre  en  un  bleu- violet  : 
on  voit,  d’après  cela  et  ce  qui  précède,  la  possibilité  d’obtenir, 
au  moyen  de  la  noix  de  galle,  du  campêche  et  des  sels  de  fer  et 
de  cuivre,  une  couleur  noire  sur  les  étoffes. 

^  I 

Puisque  la  noix  de  galle,  astringent  qui  donne  un  précipité 
bleu  foncé  avec  les  sels  de  peroxidc  de  fer,  est  propre  à  la  tein¬ 
ture  en  noir,  il  est  tout  simple  qu’elle  puisse  être  remplacée  par 
le  sumac,  le  bablali,  etc.,  qui  jouissent  de  la  même  propriété; 
mais  lorsqu’il  s’agit,  dans  une  recette,  de  substituer  fun  ou 
l’antre  à  la  noix  de  galle,  il  faut  tenir  compte  des  proportions 
de  la  matière  jaune  et  de  la  matière  rouge ,  relativement  à  l’as¬ 
tringent  011  à  l’acide  gallique  qui  forment  du  bleu  avec  les  sels 
ferrugineux;  proportions  qui  peuvent  être  fort  différentes,  ainsi 
que  nous  l’avons  vu  plus  haut. 

Lorsqu’on  veut  avoir  du  noir  sur  laine  du  meilleur  teint  pos¬ 
sible,  il  faut  donner  à  l’étoffe  un  pied  de  bleu  d’indigo,  puis  la 
passer  dans  un  bain  de  campêche ,  de  sumac ,  et  de  sulfate  de 
proloxîde  de  fer. 

On  peut  employer  encore  du  sumac  et  de  la  noix  de  galle 

■ 

dans  la  proportion  de  60  à  2,4-  On  peut  remplacer  le  sumac 
par  une  quantité  de  noix  de  galle  égale  au  tiers  du  poids  du  su¬ 
mac  prescrit  par  la  recette. 

On  peut  encore  substituer  au  sulfate  de  protoxide  de  fer  1  a- 
cétate,  en  ayant  l’attention  que  la  quantité  de  l’oxide  soit  la 
même  dans  les  deux  cas. 

On  fait  du  noir  sur  laine  en  la  pictant  de  bleu  d’indigotine,  et 
en  employant  pour  100  parties  d’étoffe,  200  parties  de  campè- 
che,  CO  parties  de  sumac,  2,4  parties  de  noix  de  galle  et  20 
parties  de  sulfate  de  fer;  puis  donnant  3  feux  de  2  heures  chacun 
H  l’étoffe.  Voici  des  observations  déduites  d’expériences  aux¬ 
quelles  procédé  nous  a  conduit. 
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i  ®.  Un  pied  de  bleu  non  violet  est  préférable  à  un  pied  de  bleu 
violet  ou  cuivré;  car  si  l’on  teint  en  noir,  comparativement  par 
le  procédé  précédent,  deux  échantillons  de  laine,  dont  l’un,  À, 
est  piété  en  bleu  non  violet,  et  l’autre,  B,  l’est  en  bleu-violet, 
celni-ci  sera  trop  violet  ou  trop  rougeître  pour  paraître  d’un 
beau  noir. 

2°.  Si  Ton  soumet  A  et  B  ü  un  second  bain  de  campéché ,  de 
sumac  et  de  noix  de  galle  donné  en  3  feux, 

A  augmentera  un  peu  de  ton,  mais  en  perdant  du  brillant  ; 

B  augmentera  davantage  et  perdra  du  violet;  mais  il  n’ÿ  a  pas 
d’avantage  à  pîéter  en  blcu-vlolct  et  à  donner  6  feux. 

3".  Si  l’on  remplace  le  sulfate  de  protoxide  de  fer  par  de  l’a¬ 
cétate  contenant  une  quantité  égale  de  fer  à  l’état  de  peroxide, 
le  noir  est  plus  beau  avec  la  laine  piétée  en  bleu,  qu’il  ne  l’est 
avec  la  laine  piétée  en  bleu-violet. 

Le  noir  fait  avec  l’acétate  sur  la  laine  piétée  en  bleu  est 
au  moins  égal  en  beauté  à  celui  fait  au  sulfate  sur  la  laine  piétée 
en  bleu. 

Le  noir  fait  avec  l’acétate  sur  la  laine  piétée  en  blcu-vioîétcst 
inférieur,  peut-être,  é  celui  fait  avec  le  sulfate  sur  la  laine  piétée 
en  bleu-violet. 

5°,  Si  Ton  donne  un  second  bain  aux  laines  teintes  en  noir 
avec  l'acélale,  le  noir  de  la  laine  bleue  est  plus  intense  que  le 
noir  de  la  laine  bleu-violet,  ce  dernier  est  peut-être  inférieur  4 
celui  correspondant  fait  au  sulfate. 

6®.  En  remplaçant  le  sumac  par  20  parties  de  nojx  de  galle 
noire,  on  obtient  des  résultats  à  peu  près  semblables  aux  précé- 
dens;  mais  le  noir  fait  avec  l’acétate  est  plus  rougeâtre  et  plu» 
brillant  que  le  noir  fait  avec  le  sulfate. 

On  peut  faire  de  beaux  noirs  sur  la  laine  sans  lui  donner  de 
pied  de  bleu,  par  différens  procédés;  mais  ces  noirs  n’ont  jamais 
la  solidité  du  noir  piété  d’indigotine,  ainsi  qu’on  peut  s’en  con¬ 
vaincre  en  en  exposant  comparativement  des  échantillons  aux 
agens  atmosphériques.  Lorsque  les  noirs  non  piétés  de  bleu  ont 
été  préparés  avec  soin  et  par  de  bons  procédés,  ce  n’est  guère 
qu’après  une  exposition  de  6  mois  que  l’on  commence  .à  y  aper-* 
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cevoir  une  teinte  marron  >  tandis  que  le  noir  piété  de  bleu 
pa»  éprouvé  d’altération  apparente.  Au  bout  de  un  an  à  15  mois, 
la  différence  est  alors  très  marquée.  Il  n’est  pas  étonnant,  d'après 
cela,  que  tous  les  draps  noirs  de  bonne  qualité  aient  été  passés 
en  cuve  ;  on  peut  reconnaître  promptement  qu’ils  ont  été  soumis 
à  cette  opération,  en  les  faisant  dîg'érer  dans  de  l’eau  aiguisée 
d’acide  sulfurique ,  qui  dissout  tout  ce  qui  n’est  pas  indîgotine. 

On  peut  faire  du  noir  non  piété  d’indigotine  en  bouillant  la 
laine  (100  parties)  avec  25  parties  d’alun  et  6,25  de  tartre;  lui 
donnant  un  pied  de  gaude,  de  suie  et  de  garance;  la  passant 
dans  un  bain  de  200  parties  de  campêche ,  de  60  de  sumac  et  de 
'2,1^0  de  noix  de  galle;  la  retirant  du  bain  et  ajoutant  à  ce  dernier 
20  parties  de  sulfate  de  protoxide  de  fer;  puis  donnant  à  la  laine 
5  feux  de  2  heures  chacun. 

Nous  allons  rapporter  quelques  observations  que  nous  avons 
faites  en  variant  ce  procédé. 

1“.  En  donnant  2  nouveaux  feux  dans  un  nouveau  bain,  sem¬ 
blable  au  premier,  la  qualité  du  noir  est  plutôt  affaiblie  qu’aug¬ 
mentée. 


2*.  En  remplaçant  le  sumac  par  AO  parties  de  noix  de  galle, 
le  noir  en  est  plus  beau  peut-être. 

3*^.  En  remplaçant  le  sulfate  de  fer  par  de  l’acélale  de  peroxide 
contenant  la  même  quantité  de  fer,  le  noir  est  peut-être  plus 
beau,  c’est-à-dire  plus  brillant,  moins  roux,  moins  gris. 

4®.  En  remplaçant  le  sumac  par  40  parties  de  noix  de  galle, 
et  le  sulfate  de  fer  par  l’acétate,  le  noir  est  un  peu  plus  brillant, 
un  peu  plus  beau  que  le  noir  fait  à  la  galle  saii»!  .sumac  et  au 
sulfate  de  fer;  mais  la  différence  est  très  légère. 

Nous  ajouterons  que  la  nature  des  vaisseaux  peut  avoir  de 
l’influence  sur  le  noir,  du  moins  si  ces  vaisseaux  sont  de  cuivre 


ou  d’étain  et  si  l’on  opère  par  le  procédé  suivant,  l.a  laine  est 
mordancée  avec  22  de  sulfate  de  fer,  8  de  sulfate  de  cuivre  et  8 


détartré  pour  100  parties  de  laine.  Elle  est  toînie  dans  un  bain 
préparé  avec  200  parties  de  boîs  de  campêche,  5  de  galle  et  11 
de  sulfate  de  fer.  Le  noir  fait  dans  un  vase  d’étain  est  un  peu 


plus  rougeâtre  que  celui  prépare  dans  un  vase  de  cuivre. 
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Enfin  la  laine  passiée  à  un  alcali  prend  par  oc  procédé  un  noir 
plus  roux  on  inoins  violSlre  tjue  la  laine  ébrouée  au  son,  du 
moins  en  opérant  dausun  vase  de  cuivre. 

Nous  terminerons  cette  division  par  quelques  mots  sur  le* 
hrunitures  eu  {général  ^  et  en  particulier  sur  celle  que  l’on  donne 
aux  tons  élevés  d’une  gamme  d’éclievaux  de  laine  et  même 
de  soie. 

II  y  a  deux  procédés  généraux  de  brunir  ou  de  rabattre  le* 
étoffes. 

1*.  Le  premier  consiste  à  appliquer  avec  discernement  sur  une 
étoffe  déjà  colorée  les  matières  nécessaires  pour  produire  du 
noir  normal,  avec  une  portion  de  la  couleur  qui  la  teint.  Ou,  ce 
qui  revient  au  même ,  à  appliquer  simultanément  sur  Tétoffe 
blanche  toutes  les  matières  qui  doivent  la  constituer  couUur 
brunie  ou  l'abattue, 

2®.  Le  second  consiste  à  plonger  Tétoffe  teinte  dans  un  bain 
qui  contient  la  matière  de  la  brimîture  en  dissolution. 

Le  second  procédé  est  d’une  exécution  bien  plus  facile  que  ne 
l’est  celle  du  premier;  mais  les  produits  qu’il  donne  laissent 
beaucoup  à  désirer  sous  le  rapport  de  la  solidité ,  par  la  raison 
que  l’on  ne  connaît  pas  encore  une  matière  soluble  susceptible 
de  rabattre  les  étoffes ,  qui  soit  stable  à  l’air. 

Le  rabat  qu’on  emploie  généralement  se  prépare  en  faisant 
bouillir  dans  10  litres  d’eau  300^^.  de  campêche ,  150^.  de  sumac 
lOî'.  de  noix  de  galle;  en  passant  cette  liqueur  dans  un  tamis, 
puis  y  ajoutant  quand  elle  est  froide  100?^  de  sulfate  de  pro- 
toxide  de  fer.  On  voit  que,  sauf  une  matière  visqueuse,  cette 
composition  a  beancoiip  d’analogie  avec  l’encre  à  écrire. 

Les  inconvéniens  de  cette  composition  sont  les  suivans  : 

1®.  Plus  on  veut  en  appliquer  sur  une  étoffe  pour  en  foncer 
la  nuance  et  pins  la  tempérât nre  nécessaire  à  cette  application 
doit  être  élevée  ;  or,  il  arrive  que  le  rabat  ^  par  là  même  qu’il  est 
chauffé,  a  une  tendance  marquée  à  deverur  rouge. 

2».  Le  rabat  appliqué  sur  les  étoffes  devient  rouge  par  son 
exposition  à  l’air.  Dès-lors  il  en  résulte  que  les  tons  d’une  gamme 
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qu’il  a  servi  à  rabattre  prennent  une  couleur  toute  différente  de 
celle  qu’ils  devraient  conserver. 

3".  Le  rabat  devenu  rouge  à  l’air  finît  par  passer  à  un  fauve 
d’un  gris  sale. 

L’acide  sulfurique  du  sulfate  de  fer  du  rabat  et  celui  qui  peut 
exister  dans  le  mordant  d’une  étoffe  brunie  avec  cette  composi¬ 
tion,  est  la  cause  de  la  couleur  rouge  qui  se  manifeste  sur  les 
étoffes  dans  les  circonstances  dont  nous  avons  parlé  :  car,  en 
remplaçant  dans  le  rabat  le  sulfate  de  fer  par  de  l’acétate  ce  dans 
l’alunage  l’alun  par  do  l’acétate  d’alumine,  les  étoffes  brunies 
par  ce  procédé  n’ont  plus  la  tendance  à  rougir  qu’on  remarque 
dans  les  autres;  mais  malheureusement  ce  rabat  n’est  pas  plus 
tQlide  que  le  premier. 

P’après  cela,  nous  pensons  que  le  teinturier  doit  chercher, 
autant  que  possible,  à  faire  les  couleurs  rabattues  par  le  premier 
procédé. 

« 

Nous  attachons  jine  si  grande  importance  à  reconnaître  la 
stabilité  des  couleurs  des  étoffes  teintes ,  que  nous  nous  occu¬ 
pons  depuis  plusieurs  années  d’un  travail  suivi  sur  cet  objet. 
Voici  la  manière  dont  nous  avons  conçu  que  ces  recherches  doi¬ 
vent  être  conduites  : 

Nous  posons  d’abord  en  principe  que  les  éloges  colorées  dokant 
être  essayées  par  tes  agens  mêmes  atiœqaels  elles  seront  exposées  pur 
L*a9age  qu*on  en  fera. 

D’aprè.s  cçla  nous  concluons  : 

1^.  Qae  tonte  étoffe  dpit.etre  exposée  4  la  Inpiiçre  et  à  i*üir} 

2®.  Qne  toute  étoffe  qui  est  destinée  d  être  exposée  à  l* titmospt^ère^ 
libre  ,  c*esUà’~dire  an  vent  et  à  la  plaie ,  sera  exposée  aux  agens  af- 
mosphériqnes  dans  ces  mêmes  circonstances^ 

3*.  Que  toute  étoffe  qui  sera  destinée  à  faire  un  tapis  sera  expo¬ 
sée  non-seulement  à  Cair  et  d  (a  lumière  ^  mats  e?icore  d  une  épreuve 
de  frottement,  de  iénacilé,  etc.,  propre  d  donner  une  indicaiion 
exacte  de  l^effet  des  causes  qui  pourront  agir  mécaniquernent  pour 
détériorer  le  tapis  ^ 

4®.  Que  toute  étoffe  qui,  confectionnée  d*ane  mardêre quelconque. 
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detra  Sire  lavée  soit â(* eau ,  soit  à  l*eau  de  savon,  devra  être  soumise 
d  raeiionsoit  dé  l^eau,  soit  de  l*eaa  de  savon, 

5“.  Que  dans  te  cas  oà  U  s^agirait  de  faire  une  épreuve  pour  savoir 
si,  dans  habit lemeni  ?niiitaire,  il  faudrait  remplacer  une  étoffe 
Ulnte  par  une  autre  de  la  même  couleur,  mais  ayant  une  composition 
différente;  s*il  s^ agissait,  par  exemple ,  de  remplacer  le  drap  teint  d 
l* indigo  par  du  drap  teint  au  l/leu  de  Prusse,  les  épreuves  ^{ue  nous 
prescririons  seraieîit  de  faire  confectionner  des  vilemms  dont  une 
moitié  serait  faite  avec  l^un  des  draps ,  et  la  seconde  moitié  avec  Indu¬ 
ire  drap.  Ces  vêtemens  seraient  donne's  d  des  militaires  gai  les  porte^ 
raient  dans  te  nord,  clans  le  midi  de  laFrance,  et  sur  mer,  pendant  le 
temps  presci'it  par  les  réglemcns.  y^près  ce  temps  il  serait  aisé  de  con¬ 


clure  si  le  changement  serait  avantageux  ou  non. 

D’après  cette  manière  de  procéder,  nous  regarderons  comme 
superilu  d’exiger,  pour  qu’iinc  élolTe  soit  répulée  de  bon  teint, 
qu’elle  résiste  à  l’action  d’agens  au  contact  desquels  elle  ne  se 
trouvera  point  exposée  dans  l’usage  qu’on  en  fera.  Ainsi, 

1“  Pour  des  étoffes  de  toilette  de  bal,  les  couleurs  les  moins 
stables  pourront  être  employées; 


2”  Pour  les  étoffes  de  soie  destinées 

L  . 


U  l’ameublement,  l’é¬ 


preuve  de  l’air  et  du  soleil  à  couvert  de  la  pluie  suffira; 

3**  Pour  les  étoffes  de  laines  destinées  à  riiabillcment,  la  même 
épreuve  sera  presque  toujours  suffisante. 

Supposons  que  des  étoffes  teintes  par  nous  et  suivant  des  pro¬ 
cédés  dont  toutes  les  circonstances  sont  connues,  aient  été 
soumises  aux  épreuves  dont  nous  venons  de  parler,  nous  re¬ 
chercherons  les  moyens  de  déterminer,  par  des  réactifs  chimi¬ 
ques,  la  composition  de  la  matière  de  chaque  couleur;  celle 
composition  étant  ainsi  déterminée,  on  trouvera  dans  un  tableau 
contenant  les  résultats  des  épreuves  précédentes ,  quelle  est  la 
stabilité  de  celte  couleur.  Citons  quelques  exemples  : 

A'.  On  a  un  écbantillou  de  toile  de  coton  coloré  tirant  sur 

J  J  • 

Vorangé-bruu  :  après  avoir  constaté 

Que  l’étoffe  ne  donne  rien  de  sa  couleur  à  l’eau  bouillante; 

2®  Que  le  protoclilorurc  d’étaiu  la  décolore; 

3®  Que  l’étoffe  plongée  dans  de  l’eau  de  cyanoferritc  de  cya¬ 
nure  de  potassium  acidulé,  s’y  colore  en  bleu; 


( 
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4°  Que  TctolTe  brûlée  hisse  un  résidu  de  peroxide  de  fer,  on 
conclut  que  le  principe  colorant  est  du  peroxide  de  fer* 

En  cherebant  dans  le  tableau  h  manière  dont  les  agens  des- 
Iructeurs  agissent  sur  une  toile  de  colon  teinte  avec  cet  oxide, 
on  voit  tout  de  suite  ce  qu’on  doit  attendre  de  l’usage  de  cette 
toile,  sous  le  rapport  de  la  stabilité  de  la  couleur. 

B.  On  a  une  ctoiTe  bleue  qui  peut  avoir  été  teinte  avec  de 
l’acide  sulfo-indigotique,  de  l’indigotine  ou  du  bleu  de  Prusse. 

On  veut  déterminer  ce  qu’elle  deviendra  à  l’usage  :  on  re¬ 
cherche  d’abord  lu  composition  du  bleu. 

L’eau  chaude  pure  pu  légèrement  alcalisce  la  décolorera  et 
SC  teindra  en  bleu,  si  l’étofFe  a  clé  colorée  avec  l’acide  sulfo-in¬ 
digotique;  ' 

2°  L’eau  bouillante  ne  se  teindra  point  en  bleu  avec  une  étoffe 
teinte  à  l’îndîgotine  par  voie  de  désoxigénation,  l’étoffe  n’éprou¬ 
vera  aucune  décoloration  par  ce  traitement; 

Elle  n’en  éprouvera  pas  de  la  part  de  l’eau  alcalisée; 

Elle  deviendra  jaune  par  l’acide  nitrique; 

5°  L’eau  bouillante,  sans  se  colorer,  finira  par  détruire  la  cou¬ 
leur  bleue  d’une  étoffe  teinte  au  bleu  de  Prusse  ordinaire. 

L’acide  nitrique,  qui  jaunit  une  étoffe  teinte  avec  l’indigo- 
fîne,  ne  fera  que  verdir  celle  dont  nous  parlons  maintenant. 

L’eau  alcalisée  réduira  le  bleu  de  l’étoffe  à  de  la  rouille,  et  la 
liqueur  mêlée  ù  une  solution  de  sulfate  de  fer  acidulée  donnera 
du  bleu  de  Prusse. 

Ces  déterminations  étant  faites,  le  tableau  fera  connaître  la 
stabilité  des  étoffes  teintes  avec  l’acide  sulfo-indigotique,  l’in- 
digotine  appliquée  par  voie  de  désoxigénation  et  le  bleu  de 
Prusse. 

'  A 

Nous  ajouterons  seulement,  afin  de  prévenir  toute  difflculié, 
q\ic  le  tableau  devra  donner  le  cas  oû  une  même  matière  colo¬ 
rante  est  plus  ou  moins  stable  suivant  le  procédé  qui  a  servi  à 
l’appliquer;  car  nous  connaissons  certaines  de  ces  matières,  le 
bleu  de  Prusse  par  exemple,  qui,  fixées  sur  la  laine,  sont  plus 
OU  moins  solides  au  soleil,  suivant  qu’elles  ont  été  appliquées 
paf-  tel  procédé  et  non  par  tel  autre. 
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De  ta  Teinture  envisagée  dans  ses  rapports  avec  la  Physique, 

Optique, 

Les  couleurs  ne  sont  pas  dans  la  matière,  elles  consistent 
dans  les  impressions  (pie  nous  recevons  de  la  lumière  qui  est 
réfléchie  non  intégralement  par  les  corps,  mais  dans  une  de  ses 
parties  constituantes  seulement  :  en  effet,  on  admet  générale¬ 
ment  qu’tm  rayon  de  lumière  blanche  est  formé  d’un  nombre 
encore  indéterminé  de  rayons  de  diverses  couleurs,  lesquels 
étant  séparés  par  la  réfraction  qu’ils  subissent  dans  un  prisme  de 
verre,  forment  le  spectre  solaire  dans  lequel  on  distingue  sept 
genres  de  rayons  ;  les  rayons  rouges ,  les  rayons  orangés ,  les 
rayons  jaunes,  les  rayons  verts.,  les  rayons  bleus,  les  rayons 
indigo  et  les  rayons  violets.  Maintenant ,  lorsqu’un  corps  opaque 
nou«  paraît  coloré,  par  exemple  en  rouge,  c’est  qu’il  réfléchit  des 
rayons  rouges,  nous  ne  disons  pas  exclusivement,  mais  en  plus 
grand  nombre  que  les  rayons  des  autres  couleurs,  sans  parler  d’une 
certaine  quantité  de  lumière  blanche  que  tout  corps  réfléchit. 

D’après  celle  manière  d’envisager  la  coloration  des  corps, 
l’art  de  la  teinture  consiste  donc  évidemment  à  fixer  sur  les 
étoffes,  au  moyen  de  l’attraction  moléculaire,  des  matières 
qui  agissent  sur  la  lumière  autrement  que  ne  le  fait  la  surface  des 
étoffes. 

Le  teinturier  doit  être  familiarisé  avec  deux  principes  d’op¬ 
tique,  ie  premier  est  relatif  au  mélange  des  couleurs,  et  le  secojid  d 
leur  contraste  simultané. 

1.  Principe.  —  Du  métan"e  des  couleurs, 

C 

Toutes  les  fois  que  les  divers  rayons  colorés  qui  ont  été  sépa¬ 
rés  par  le  prisme  sont  réunis  en  totalité ,  ils  reproduisent  de  la 
lumière  blanche. 

Il  est  évident  que  si,  dans  cette  synthèse  de  la  lumière,  on 
omettait  quelques  rayons ,  ou  ce  qui  revient  au  même ,  si  les 
rayons  colorés  n’étaient  pas  dans  une  certaine  proportion,  on 
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n*aurait  pas  de  la  lumière  blanche,  mais  une  lumière  colorée 
quelconque. 

Par  exemple, 

1°  Si  l’on  sépare  de  la  lumière  décomposée  par  un  prisme  les 
rayons  rouges,  les  rayons  colorés  restans  donneront  par  leur 
réunion  un  certain  rert  bleuâtre; 

2*  Si  l’on  sépare  de  la  lumière  décomposée  par  un  prisme  les 
rayons  orangés,  les  rayons  colorés  restans  donneront  par  leur 
réunion  du  bleu; 

3°  Si  l’on  sépare  de  la  lumière  décomposée  par  un  prisme  les 
rayons  un  Jaune  verdâtre,  les  rayons  colorés  restans  donneront 
par  leur  réunion  du  violet; 

bj*  Si  l’on  sépare  de  la  lumière  décomposée  par  un  prisme  les 
rayons  d^un  Jaune  tirant  sur  Corange,  les  rayons  colorés  restans 
donneront  par  leur  réunion  de  l’indigo. 

On  conçoit,  par  ces  exemples,  que  toute  lumière  colorée  a  un 
tel  rapport  avec  une  autre  lumière  colorée,  qu’en  unissant  la 
première  avec  la  seconde,  on  reproduit  de  la  lumière  blanche, 
et  cette  relation  de  ces  deux  lumières  diversement  colorées  s’ex¬ 
prime  en  disant  que  i’«n^  est  la  complémentaire  de  l^aulre.  C’est 
ainsi  qu’on  dit  que 

le  rouge  est  complementaire  du  vert  bleuâtre, 

V  orangé.  .  . . .du  bleu, 

le  Jaune  verdâtre . du  violet 

le  Jaune  orangé . .de  Vlndlgo. 

Si  l’on  mêle 

Le  rayon  jaune  avec  le  rouge,  on  fait  de  l’orangé  ; 

Le  rayon  bleu  avec  le  jaune;  on  fait  du  vert; 

Le  rayon  bleu  avec  le  rouge  on  fait  du  violet  ou  de  l’indigo, 
suivant  qu’il  y  a  plus  ou  rnoîns  de  rouge ,  relativement  à  une 
même  quantité  de  bleu. 

Mais  ces  mélanges  se  distinguent  de  l’orangé ,  du  vert ,  de  l’in¬ 
digo  et  du  violet,  du  spectre  solaire,  en  ce  qu’il  est  possible,  en 
les  soumettant  à  l'action  du  prisme ,  dé  les  réduire  à  leurs  deux 
couleurs  élémentaires. 
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Si  le  teinturier  clicrchc îl réaliser,  parle  mélange  des  couleurâ 
qu’il  applique  sur  les  étoiFes,  les  résultats  précédons,  il  n’y  par- 
Tiendra  que  pour  un  certain  nombre.  Ainsi, 

Atcc  le  rouge  et  le  jaune ,  il  fera  de  l’orangé  ; 

Avec  le  bleu  et  le  jaune,  du  vert; 

Avec  le  bleu  et  le  rouge,  du  violet  ou  de  l’indigo. 

El  nous  ferons  remarquer  que  ce  sont  ces  faits,  résultats  de  la 
pratique,  qui  l’ont  conduit  à  n’adniettrc  que  trois  couleurs  pri¬ 
mitives,  le  rouge,  le  jaune  elle  bleu.  Quoi  qu’il  en  soit  de  cette 
opinion,  si  le  teinturier  chcrclie  à  faire  du  blanc  en  appliquant 
du  rouge,  du  jaune  et  du  bleu,  en  certaine  quantité  sur  une 
étoffe  blancbe,  à  rinstar  de  ce  que  faille  physicien  dans  la  syn¬ 
thèse  de  la  lumière,  loin  d’arriver  au  même  résultat,  i\ paraîtra 
au  contraire  s'en  éloigner,  puisque  l’étoffe  sera  d’une  couleur  si 
foncée  qu’elle  paraîtra  noire,  ainsi  que  nous  avons  déjà  eu  occa¬ 
sion  de  le  dire. 

Mais  si  l’on  partait  de  ce  résultat  comme  d’un  principe  wcort- 
testalfle,  pour  afllrmer  que  toutes  les  fois  qu’on  applique  du 
rouge,  du  jaune  et  du  bleu  sur  une  étoffe  blanche,  on  fait  incon¬ 
testablement  du  noiry  on  se  tromperait.  En  effet,  nous  pensons 
que  lorsqu’on  applique  sur  une  étoffe,  dans  l’intention  de  l’obte¬ 
nir,  du  plus  beau  blanc  possible,  de  l’outremer,  du  bleu  de 
cobalt,  du  bleu  de  Prusse  ou  de  l’indigo,  c’est-à-dire  un' bleu 
légèrement  rougeâtre,  il  est  certain  que  si  l’on  ne  dépasse  pas 
une  certaine  proportion,  l’étoffe  parait  plus  blaucbe  après  cette 
addition  qu’elle  ne  le  paraissait  auparavant.  Que  se  passe-t-il 
alors?  sinon  que  le  bleu  violet  forme  avec  le  jaune-roux  de  l’é¬ 
toffe  un  mélange  tendant  au  blanc,  ou  moins  coloré  que  n’étaient 
le  jaune  de  l’étoffe  et  le  bleu  ajouté.  Il  nous  semble  que  si  dans 
ce  cas  il  se  produisait  du  noir,  l’étoffe,  au  lieu  d’être  moins  co¬ 
lorée  qu’elle  n’était  avant  l’addition  du  bleu,  devrait  paraître 
grise,  et  par  conséquent  plus  foncée. 

Ce  qui  semble  encore  venir  à  l’appui  de  notre  manière  de 
voir,  c’est  la  préférence  que,  dans  ces  derniers  temps,  on  a  don¬ 
née  au  mélange  de  ratidc  sulfo-indigotique  et  du  rose  de  coebe- 
nille,  sur  l’acide  sulfo-indigoliquc  pur  ou  le  bleu  de  Pru^e, 
dans  le  blanchiment  ou  l’azuiage  des  soies  :  car,  en  examinât 


f 
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de  près  la  couleur  de  la  soie  qu’on  veut  neutraliser,  on  voif, 
d’après  la  relation  des  couleurs  complémentaires,  que  c’est  plu¬ 
tôt  le  violet  qu’il  faut  employer  que  le  bleu  violet  qii’on  em¬ 
ployait  anciennement. 

Nous  ajouterons  que  le  teinturier  doit  s’habituer  à  décomposer 
optiquement^  par  la  pensée,  les  couleurs  qu’il  a  sans  cesse  sous 
les  yeux  :  ainsi,  il  doit  chercher  à  se  les  représenter  par  jaune 
H-  rouge  ou  orangé  H-  noir  ;  ou  orangé  +  rouge  ou  orangé  4- 
jaunc,  etc. 

Il  doit  chercher  à  ramener  à  ces  compositions,  d’abord  la  cou¬ 
leur  naturelle  des  matières  colorantes  qu’il  emploie,  ensuite  la 
couleur  de  ces  matières  modifiées  par  des  acides,  des  alcalis,  des 
sels,  etc. 

Enfin,  il  doit  savoir  que  quand  il  applique  plusieurs  matières 
colorantes  diflcrentes  sxir  une  étoile,  comme  du  jaune  et  du 
bleu,  par  exemple;  si  l’étoffe  paraît  verte,  c’est  que  l’œil  ne  peut 
distinguer  les  points  de  l’étoffe  qui  réfléchissent  le  jaune  ,  de  ceux 
qui  réfléchissent  le  bleu ,  et  que  c’est  conséquemment  là  où  cette 
distinction  n’est  pas  possible,  qu’il  y  a  mélange. 

Lorsqu’on  examine  certains  corps  gris,  tels  que  des  cheveux, 
des  plumes,  etc.,  au  microscope  et  même  à  la  loupe,  on  voit 
que  la  couleur  grise  résulte  de  parties  noires  disséminées  sur  une 
surface  incolore  ou  légèrement  colorée. 

Sous  le  rapport  dont  nous  parlons,  l’usage  du  microscope 
peut  être  utile  au  teinturier. 

Il*  Principe.  * — Du.  contraste  simultané  des  couleurs. 

Le  teinturier  doit  connaître  le  principe  que  nous  avons  nommé 
la  loi  du  contraste  simultané  des  couleurs.  En  effet ,  sans  nette 
connaissance,  il  ne  peut  estimer  à  sa  juste  valeur  la  difi'érence 
que  présentent  deux  étoilés  qu’il  compare  l’une  à  l’autre  sous  le 
rapport  de  leur  couleur  :  il  ne  peut  s’expliquer  l’extrênic  difie- 
rence  qu’il  observe  dons  une  gamme  dont  les  tons  extrêmes,  vus 
slmullancmcnt,  semblent  appartenir  à  des  gammes  différentes: 
il  ne  peut  juger  de  la  véritable  couleur  de  certains  dessins  im¬ 
primés  sur  des  fonds  de  couleur,  qu’il  voudrait  imiter,  etc. 
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Nous  avons  exprimé  la  loi  du  contraste  simultané  des  cou¬ 
leurs  ,  en  ces  termes  : 

Lorsque  VœU  voit  deux  couleurs  justa-posées .  U  tes  voit  le  plus 
différentes  possibles  quant  d  leur  composiUon  optique  et  quant  à  la 
hauteur  de  leur  ton  y  si  toutes  tes  deux  ne  sont  pas  également  claires 
ou  également  foncées. 

Or,  on  les  voit  le  plus  différentes  possibles,  quant  à  leur  com¬ 
position  optique,  lorsque  la  couleur  complémentaire  de  l’une 
d’elles  s’ajoute  à  la  couleur  de  l’autre. 

Ainsi,  mettez  une  zone  verte  près  d’une  zone  orangée;  la 
couleur  rouge,  complémentaire  du  vert,  en  s’ajoutant  à  Po- 
rangé,  le  fera  paraître  plus  rouge;  et  de  même  le  bleu,  com¬ 
plémentaire  de  l’orangé,  en  s’ajoutant  au  vert,  le  fera  paraître 
plus  bleu.  Pour  apprécier  ces  différences  ,  on  prendra  deux 
zones  vertes  et  deux  zones  orangées;  on  placera  une  des  zones 
vertes  près  d’une  des  zones  orangées  ;  puis  les  deux  autres  se 
placeront,  la  zone  verte  a  distance  de  la  première  zone  verte  et 
du  même  côté  ,  et  la  zone  orangée  à  distance  de  la  première 
zone  orangée  et  du  même  côté. 

Quant  au  contraste  concernant  la  hauteur  du  ton,  on  peut 
s’en  convaincre  en  prenant  les  tons  n®  1,  n*^  2,  15  et  n*  16, 

d’une  gamme  de  rouge,  par  exemple.  En  juxta-posant  les  n**  2 
et  15;  en  mettant  le  n®  1  à  distance  du  n'"  2  et  du'' même  côté, 
et  le  n"  16  à  distance  du  n’  15  et  du  même  côté,  on  verra,  si  la 
gamme  est  convenablement  dégradée ,  le  n°  2  égal  au  n*  1,  et  le 
n°  15  égal  au  n®  16  ;  d’où  il  suit  que  le  n®  2,  par  le  voisinage  du 
fl"  15,  paraîtra  avoir  perdu  de  sa  couleur,  comme  len°  15  pa¬ 
raîtra  au  contraire  en  avoir  acquis.  F.  CiiEvnEiîL. 

TÉLÉGRAPUtl.  [j^ris  yitéraniques,  )  Invention  destinée  à 
transmettre,  par  des  signaux ,  tous  les  sons  du  langage;  c'est 
une  véritable  écriture  aerienne.  L’idée  preniîère  est  due  au  phy- 
sicieii  Amoi)tons;  les  lières  Clioppe  l'ont  cnsuiic  pcrlctionnée  , 
.  et  maintenant  les  commuiiîcatinns  se  font,  à  de  grandes  dis¬ 
tances,  avec  une  rapidité  qui  passe  tout  ce  qu’on  peut  conce¬ 
voir.  Ou  peut  transmeUre  une  c^uesliou  à  Lille  et  avoir  la  ré¬ 
ponse  en  trois  minutes.  Voici  quelques  exemples  de  cette 
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excessÎTC  promptitude,  qui  permettra  de  juger  de  toute  Tim- 
portance,  pour  le  gouvernement,  de  cette  invention. 

Un  ordre  partit  de  Paris  pour  Brest,  où  il  arriva  en  quelques 
minutes ,  et  le  lendemain  matin ,  en  vertu  de  cet  ordre  une  flotte 
appareilla. 

On  lit  dans  un  journal  anglais,  que  Liverpoo!  a  communiqué, 
par  le  télégraphe ,  avec  HolyJiead,  en  septembre  1829  (cent 
cinquante-six  milles  de  distance  ,  ou  soixante -deux  lieues  de 
poste) ,  et  a  repu  la  réponse,  en  vingt-cinq  minutes. 

On  lit  aussi  dans  le  Constitutionnel  du  17  juin  1827,  ce  qui 
suit  :  «  La  célérité  des  nouvelles  par  le  Iclégraplie  est  telle  ,  qu’à 
Paris  on  a  des  nouvelles  de  Lille  (CO  lieues)  en  2  min.;  de  Ca- 
lais  (68  lieues)  en  4niin.  5  sec.  ;  de  Strasbourg  (120  lieues)  en 
5  min.  52  sec.  ;  de  Toulon  (207  lieues)  en  13  min.  50  sec.  ;  de 
Bayonne  en  14  min.  ;  de  Brest  (150  lieues)  en  6  min.  50  sec.  » 

Pour  établir  une  ligne  télégraphique,  on  choisit,  de  distance 
en  distance,  certains  lieux  élevés,  pour  stations  intermédiaires, 
et  l’on  y  fait,  lorsque  cela  est  nécessaire,  des  constructions  pour 
loger  les  machines,  et  les  disposer  en  vue  des  deux  stations  voi¬ 
sines.  L’intervalle  varie  scion  les  localités;  il  est  de  trois  lieues, 
terme  moyen.  On  emploie  deux  hommes  à  chaque  poste;  ce 
sont  ordinairement  des  invalides,  qui  ajoutent  la  rétribution  at¬ 
tachée  à  cct  emploi  (500  fr.  d’appoinlemens  annuels)  à  leur 
pension  de  retraite,  pour  améliorer  leur  sort.  Chacun  est  de 
faction  à  des  heures  réglées,  et  Ton  est  certain  de  son  a-ssiiinilé, 
parce  que  s’il  venait  à  s’absenter,  la  communication  serait  iii- 
terronrjpuc,  et  un  signal,  transmis  par  la  station  voisine,  indi¬ 
querait  rapidement  l’absence;  la  peine  serait  donc  immédiate¬ 
ment  appliquée.  Ainsi ,  le  télégraphe  exerce  lui-même  sa  propre 
surveillance. 

A  chaque  extrémité  d’une  ligne,  réside  un  directeur  qui  cor¬ 
respond  ainsi  avec  Paris;  des  inspecteurs  surveillent  Iréquein- 
mciit  les  localités,  pour  s’assurer  de  rétat  des  hommes  et  des 
machines.  Enfin,  le  secret  des  communications  n’est  confié  qu  à 
deux  traducteurs,  qui,  connaissant  la  valeur  des  signes,  occu¬ 
pent  chacun  une  extrémité  de  la  ligne ,  et  commandent  la  série 


TÉLÉGRAPHE.  271 

des  signaux.  Du  reste,  cette  yaleur  peut  changer  quand  le  Gou¬ 
vernement  le  juge  à  propos,  et  Ton  peut  meme  envoyer  direc¬ 
tement  des  ordres,  sans  que  les  traducteurs  les  comprennent, 
pourvu  que  les  signes  en  soient  convenus  d’avance  avec  celui  i 
qui  Us  s’adressent.  Certains  signes  sont  connus  de  tous  les  pré¬ 
posés  eux-mêmes,  pour  répandre,  lorsqu’il  le  faut,  les  nouvelles 
ou  les  ordres  sur  toute  la  roule. 

ri 

Le  guetteur  est  armé  d’une  longue-vue  fixée  au  mur  et  dirigée 
vers  le  télégraphe  qu’il  doit  observer,  et  d’une  autre  qui  tend  à 
celui  qu’il  commande.  Étant  assis,  il  voit  un  signal,  et  il  l’imite 
sur-le-champ  avec  les  manivelles,  ainsi  qu’il  sera  expliqué  plus 
loin;  en  même  temps ,  le  télégraphe  qui  surmonte  l’édifice  prend 
les  mêmes  positions.  Il  enregistre  chaque  signal,  et  attend  pour 
en  faire  un  second,  qu’il  soit  certain  qu’on  l’a  vu  et  imité  fidè¬ 
lement.  La  durée  de  chaque  signal  est,  terme  moyen ,  d’environ 
dix  à  vingt  secondes.  L’expression  d’un  mot,  d’une  phrase, 
d’une  lettre,  n’exige  qu’un  signe,  scion  les  conventions.  Le  le¬ 
vier  moteur  prend  sous  la  main  du  préposé  la  forme  et  la  posi¬ 
tion  qu’on  veut  donner  à  la  partie  extérieure ,  dont  la  force  et  la 
solidité  la  rendent  capable  de  résister  aux  plus  fortes  tempêtes. 

Expliquons  maintenant  la  composition  de  cette  machine. 

En  haut  d’un  mât,  saillant  Je  4  ù  5  mètres  au-dessus  du  toit, 
est  un  fléau,  qu’on  appelle  régulateur;  il  y  est  attaché  par  son 
milieu  i  une  poulie,  et  peut  faire  un  tour  entier  sur  un  axe  ho¬ 
rizontal.  Le  régulateur  peut  prendre  toutes  les  inclinaisons  par 
rapport  au  mât ,  tant  ù  droite  qu’à  gauche.  Ce  mouvement  est 
donné  à  l’aide  de  cordes  passées  dans  les  gorges  des  poulies,  et 
communiquant  dans  la  chambre  au-dessous  du  toit.  Chaque 
bras  du  régulateur  est  long  de  2  mètres  environ,  sur  S  déci¬ 
mètres  de  largeur. 

Aux  bouts  de  ce  fléau,  sont  des  bras  qui  peuvent  tourner 
aussi  sur  des  poulies  situées  aux  extrémités  du  régulateur.  Des 
cordes  qui  communiquent  pareillement  dans  la  cliambre,  ser¬ 
vent  à  donner  à  ces  pièces  mobiles  ,  nommées  indicaieurs,  toutes 
les  directions  qu’on  veut  par  rapport  à  celle  du  fléau.  Ces 
pièces,  qui  ont  environ  1  mètre  de  long,  portent  une  queue 
en  fer ,  et  une  masse  qui  leur  sert  de  lest  pour  les  équilibrer. 
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Chaque  indicateur  peut  se  coucher  sur  le  régulateur,  ou  se  di¬ 
riger  sur  son  prolongement,  ou  se  placer  perpencliciilaii  cmcnt 
en  dessus  ou  en  dessous  ,  ou  enfin  faire  un  angle  de  Z|5  degrés  4 
droite  ou  à  gauche,  ce  qui  fait  huit  positions  différentes;  l’im 
des  indicateurs  étant  indépendant  de  l’autre  ,  il  en  résulte 
soixante-quatre  combinaisons  deux  ù  deux,  pour  une  même  si- 
tua'ion  du  régulateur  ;  mais  comme  celui-ci  peut  en  prendre 
quatre  différentes  par  rapport  à  l’horizon ,  on  a  deux  cent  cin¬ 
quante-six  signaux.  Tous  les  sons  et  toutes  les  articulations  de  la 
langue  française  se  réduisent  à  trente-trois  ;  en  sorte  qu’il  sulTit 
de  trente-trois  caractères  pour  écrire  toutes  les  inflexions  du 
langage  :  il  ne  faut  donc  que  trente-trois  signaux  pour  satisfaire 
à  cette  condition,  et  écrire  toute  espèce  de  phrase  et  de  nom 
propre;  bien  entendu  qu’il  ne  s’agit  nullement  ici  de  suivre  les 
règles  de  l’ortographe.  Les  autres  signaux  sont  destinés  à  indi¬ 
quer  des  mots  d’un  fréquent  usage,  des  phrases  convenues,  etc. 
On  voit  que  ce  grand  nombre  de  combinaisons  différentes  suffit, 
et  au  delà,  à  tous  les  besoins.  A  l’aide  des  trois  mouvemens  du 
régulateur  et  des  indicateurs  ,  on  peut  donc  exprimer  toutes  les 
phrases,  rendre  toutes  les  pensées,  etc. 

Ces  pièces  mobiles  extérieures  sont  peintes  en  noir,  pour  se 
mieux  détacher,  à  la  vue,  du  fond  du  ciel:  elles  sont  formées 
d’un  cadre  allongé  en  bois  ,  dont  la  surface  est  recouverte  lon¬ 
gitudinalement  de  petites  lattes  placées  comme  celles  des  jalou¬ 
sies  appelées Moitié  de  la  longueur  porte  ta  pente  de 
ses  lattes  en  sens  contraire  de  l’autre  moitié.  On  facilite  ainsi  l’é¬ 
coulement  des  eaux  pluviales,  et  l’on  se  procure  des  jeux  de 
lumière  qui  aident  la  vue  des  signaux  dans  les  temps  obscurs. 
Les  cordes  qui  impriment  les  mouvemens  sont  faites  de  fds  de 
laiton  ;  elles  ne  sont  pas  sans  fin,  passant  d’une  poulie  à  l’autre; 
mais  l’un  des  bouts  est  fixé  au  fond  de  la  gorge,  qui  est  multiple 
et  en  hélice  sur  le  rouet  de  la  poulie.  On  tend  ces  cordes  au 
degré  voulu,  par  les  procédés  connus. 

Sous  la  toiture  est  une  petite  chambre  od  se  tient  le  préposé 
pour  manoeuvrer  la  machine,  qui  est,  en  petit,  façonnée  sur  le 
modèle  de  l’extérieur.  11  y  a  un  régulateur  et  deux  indicateurs; 
et  les  choses  sont  arrangées  de  pianière  que  tout  mouvement 
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donné  à  ces  dernières  picce,s,  se  iradail  ù  rcxtérieur,  et  lait 
prendre  absolument  la  niéme  situation  aux  pièces  du  dehors. 
Ainsi,  quand  le  préposé  aperçoit  avec  sa  lunette  n*  1 ,  un  signal 
sur  un  télégraphe  voisin,  sa  fonction  consiste  a  tourner  les  pièces 
intérieures  ,  pour  leur  faire  prendre  absolument  les  positions 
dont  il  a  l’aspect;  et  d’elle-raême  la  machine  répète  en  dehors 
ce  même  signal.  Le  préposé  porte  sur-le-champ  l’œil  à  la  lu¬ 
nette  n®  2,  et  il  doit  voir  ce  signal  répété  par  le  téléraphe  sui¬ 
vant.  De  là  revenant  à  la  lunette  n*  1,  il  voit  un  nouveau  signal, 
qu’il  reproduit  de  même  que  le  précédent,  et  ainsi 'des  autres 
signaux  subséquens. 

Pour  que  la  vue  des  signaux  soit  bien  nette,  il  faut  que  les 
façades  «le  toutes  les  chambres  télégraphiques  d’une  même  ligne 
soient  exactement  parallèles,  afin  que  les  rayons  visuels  soient 
exactement  perpendiculaires  au  plan  du  mouvement  des  pièces. 
Une  orientation  par  la  Boussole  suffit  pour  cet  objet.  Nous  ii’a- 
vons  pas  jugé  qu'il  fût  utile  de  dessiner  des  figures  propres  à 
faire  connaître  un  mécanisme  aussi  simple  et  que  chacun  peut 


aisément  imaginer. 


Le  rôle  des  préposés  n’est  pas  difficile  à  remplir;  cependant  il 
exige  de  l’habitude  pour  réunir  la  célérité  des  mouvemens  à  la 

*  i 

sûreté  des  signaux  ;  et  si  l’on  considère  que  ces  hommes  sont  peu 
payés,  plis  dans  la  classe  inférieure,  sujets  à  des  mœurs  peu  ré¬ 
glées,  on  ne  doit  pas  cire  surpris  qu’il  arrive  quelquefois  qu’à 
l’exlrémité  de  la  chaîne,  les  signaux  soient  illisibles  ou  incertains. 

Lorsque  le  ciel  est  nébuleux,  le  télégraphe  ne  peut  plus  être 
employé  ;  de  même,  pendant  la  nuit,  on  ne  peut  s’en  servir.  On  a 
bien  tenté  de  le  rendre  propre  aux  communications  nocturnes 
en  y  ajoutant  des  fanaux;  mais  ce  système  exigeait  des  soins 
particuliers  et  des  dépenses  assez  considérables  :  ony  ^  renoncé. 
On  a  jugé  que  la  duiée  du  jour  suffisait  amplement  à  ces  com- 
municalions,  qui  d’ailleurs  n’étaient  jamais  possiLiles  ni  le  jour 
ni  la  nuit,  dans  une  saison  brumeuse. 

On  a  proposé  depuis  peu  d'établir  des  lignes  télégraphiques 
pour  l’usage  du  commerce  et  des  particuliers.  Il  existe  des  cir¬ 
constances  fréquentes  où  U  importe  extraordinairement  d’être 
Ajsiœgé,  T,  VI.  lâ 
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instruit,  avant  tout  le  monde,  des  événemens  ;  les  spéculations  de 
Bourse  ont  souvent  été  Je  fruit  de  cette  connaissance,  et  ont 
produit  des  bénéfices  énormes  ,  quoique  peu  honorables.  Le 
commei;ce  a  fait  entendre  scs  douleurs,  dans  le  dessein  d’éviter 
d’étre  trompé  par  des  hommes  instruits  de  choses  que  chacun 
ignore.  L’établissement  des  télégraphes  publics  est  assurément 
le  meilleur  moyen  de  remplir  ce  but  ;  mais  une  telle  institution 
paraît  beaucoup  clTrayer  le  Gouvernement,  qui  craint  qu’on  ne 
la  fasse  servir  ù  des  vues  politiques,  et  qui  veut  rester  maître  de 
préparer  les  esprits  aux  événemens ,  ou  de  prendre  prompte¬ 
ment  les  mesures  nécessaires  aux  circonstances.  II  est  donc  à  pré¬ 
sumer  que  jamais  les  télégraphes  privés  ne  seront  autorisés.  Fr. 

TELESCOPE.  [Arts  mécaniques.)  Instrument  d’optique  des¬ 
tiné  à  rapprocher  et  agrandir  les  images  des  objets  éloignés, 
comme  le  font  les  Ltjxettes  ordinaires,  mais  qui  est  pourvu  de 
miroirs  réfléchissant  la  lumière.  Le  plus  ancien  des  télescopes  est 
celui  de  Neuton  ;  nous  ne  le  décrirons  pas,  parce  que  les  incon- 
véniens  qu’on  y  trouve  l’ont  fait  abandonner. 

'ï'étescope  de  Grégorî.  Il  est  formé  d’un  tube  OD  (  fig.  7 ,  pî.  55); 
dans  lequel  on  dispose  deux  miroirs  ÏK,  GH,  dont  les  concavités  se 
regardent.  L’un  lKcsttrèspctit,ct  placé  vcrslehout  ouvert  dutube; 
l’autre  au  fond  du  tube  en  HG,  est  grand  et  percé  au  centre,  pour 
permettre  à  l’œil,  placé  en  O,  devoir  les  objets  à  travers  desoculai- 
.  res  Mm,  L/.  Le  grand  miroir  est  concave  et  rejette  son  foyersur 
l’axe  en  ba,  où  il  se  forme  une  image  renversée  de  l’objet  AB  : 
le  petit  miroir  IK  est  placé  plus  loin  de  ce  foyer,  et  réfléchit  ù 
son  tour  les  rayons,  et  par  conséquent  redresse  l’image,  et  la 
porte  an  foyer  composé  des  deux  miroirs  ;  cette  image  passe 
dans  rouverture  circulaire  qu’on  a  ménagée  au  centre  du  pre¬ 
mier  HG.  Un  système  d’oculaires  convexes  Mm,  Lf,  dont  le 
dernier  Lf  a  son  foyer  au  même  point  que  celui  des  deux  miroirs, 
renvoie  les  rayons  parallèlement  au  second  oculaire  Mm,  lequel 
les  fait  converger  vers  l’œil,  en  agrandissant  par  conséquent  l’i¬ 
mage,  et  la  laissant  droite. 

On  permet  aux  oculaires  un  mouvement  dans  le  sens  de  l’axe, 
pour  accommoder  leur-  position  avec  la  vue  de  chaque  observa¬ 
teur.  On  facilite  aussi  la  netteté  de  la  vision  par  un  mécanisme 
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qui  meut  parallMcmrnt  le  petit  miroir,  pour  PC  prêter  aux  dis¬ 
positions  focales.  Le  pied  ^du  miroir  RI  se  meut  le  long  d*une 
coulisse  parallèle  à  Taxe^  à  l’aide  d’une  longue  vis  placée  au 
dehors  du  tube,  laquelle  mène  un  écrou  qui  tient  au  pied  sail¬ 
lant  du  miroir.  Tout  cela  est  conforme  à  ce  que  nous  avons  dit 
ailleurs  des  effets  des  Mmoms  concaves  et  des  oculaires  composés. 
(  Voy.  Lunette.  ) 

Voici  l’effet  de  cet  instrument.  Un  objet  éloigné  AB  envoie  des 
rayons  parallèles  à  l’axe  du  télescope;  le  miroir  GH  les  réfléchit  du 
côté  de  rentrée  ouverte  du  tuyau;  les  rayons  émanés  du  som¬ 
met  A  arrivent  scion  AH,  ceux  du  bas  B  selon  BG,  et  se  réflé¬ 
chissent  vers  le  foyer  aé,  où  ils  offrent  une  image  renversée.  De 
ce  foyer,  les  rayons  partent  comme  d’un  objet  réel,  et  vont  en 
divergeant  au  miroir  IR,  qui  les  renvoie  parallèles  vers  le  trou 
central  du  grand  miroir,  au-delà  duquel  ils  présentent  une  image 
droite.  Cet  eflét  résullc  de  ce  que  la  partie  ab  d’où  ces  rayons 
divergent,  est  un  peu  plus  éloignée  du  petit  miroir  IK  que  son 
propre  foyer,  et  l’image  qui  en  résulte  est  d’autant  plus  éloignée 
du  coté  de  l’oculaire ,  que  le  foyer  du  petit  miroir  est  plus  près 
du  foyer  du  grand.  Ces  rayons  sont  rendus  plus  convergens  par 
le  premier  oculaire  Lf,  et  l’image  se  dessine  droite  en  cd;  c’est 
l’objet  immédiat  que  le  second  oculaire  Mm  agrandit,  comme 
ferait  une  Loupe  ,  qui  rend  en  arrière  les  rayons  convergens  vers 
l’œil. 

Le  télescope  de  Grégori  a  l’avantage  d’avoir  son  tube  dirigé 
vers  l’ub jet  qu’on  veut  voir,  et  pourtant  on  le  gouverne  dîfllci- 
lemenl  de  manière  à  rencontrer  les  objets  dans  le  champ,  qui  a 
peu  d’étendue.  La  clarté  de  Limage  est  affaiblie  par  la  double 
réflexion,  par  l’interposition  du  petit  miroir  et  par  le  trou  qu’on 
pratique  au  contre  du  grand,  qui  perdent  une  portion  notable 
des  rayons  transmis. 

Télescope  de  Cassegraîn.  Cet  instrument  (flg.  8)  ne  diffère  des 
précédens  (y:c  parce  que  le  petit  miroir  mm  est  convexe  au  lieu 
d’Clrc  plan  ou  concave,  afin  d’opérer  une  sorte  de  compcnsalion 
entre  les  aberrations  de  sphéricité  de  l’un  et  de  l’autre.  Dans  ce 
cas,  l’image  du  grand  miroir  ne  sc  forme  réellement  pas,  mais 
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j5on  lieu  tombe  plus  loin  que  le  petit  miroir,  entre  lui  et  son  foyer 
principal.  Il  résulte  de  la  théorie  de  ces  Mjroîrs  .,  queTimage  est 
renTersée.  Il  est  facile  de  reconnaître  que  le  foyer  virtuel  du  mi¬ 
roir  convexe  doit  tomber  au  même  point  où  serait  le  foyer  réel 
du  petit  miroir  concave  du  télescope  de  Grégori;  mais  comme 
celui-ci  est  placé  au-delà  du  foyer  du  grand  miroir,  tandis  que 
dans  l’autre  télescope,  le  miroir  concave  est  en  deçà  de  ce  foyer,  il 
est  clair  que  le  télescope  de  Cassegraiu  est  le  plus  court  des  deux 
pour  une  même  sphéricité  ,  c’cst-à-dire  pour  un  même  grossis¬ 
sement.  Du  reste,  l’image  est  encore  regardée  à  l’aide  d’un  ocu¬ 
laire  simple  ou  plutôt  double.  (  Voy.  Lunette.  )  Fr. 

TEMPÉRATURE.  Voy,  Thermomètre,  Fr, 

TENSION,  {^rts  mécaniques.')  Lorsqu’une  corde,  un  fil  mé¬ 
tallique,  un  barreau,  a  Tune  de  ses  extrémités  fixe,  tandis  que 
l’autre  bout  est  tiré  par  une  force,  la  tension  de  la  corde,  ou  du 
fil,  etc.,  est  mesurée  par  cette  force;  et  si  cette  corde  est  tirée 
par  deux  puissances  égales  dont  chacune  agit  à  un  bout  ,  la  ten¬ 
sion  est  encore  l’une  des  deux  forces,  l’autre  étant  destinée  à 
tenir  lieu  du  point  fixe. 

Les  molécules  des  fluides  élastiques  (  les  gaz ,  l’air,  les  va¬ 
peurs)  ,  exercent  l’une  sur  l’autre  une  force  répulsive  dont  l’é¬ 
nergie  varie  avec  les  conditions  du  système  ;  cette  action  a  été 
appelée  teiislon ,  ou  force  élastique, 

La  vapeur  d’eau  présente  des  phénomènes  d’une  han  te  im¬ 
portance,  quant  aux  efiets  produits  par  sa  tension,  qnî  croît 
avec  la  température.  C’est  à  ces  effets  que  Ton  doit  l’énorme 
puissance  des  machines  à  Vapecr.  On  ne  connaissait  exactement 
CCS  tensions  que  jusqu’à  100  ou  120  degrés,  lorsque  l’Académie 
<îes  Sciences  fit  exécuter  des  expériences  propres  à  faire  connaî- 

4i  ^  J^T 

fxe  la  force  élastique  de  la  vapeur  d’eau  à  haute  température.  Ce 
beau  travail,  d’une  difficulté  extrême,  a  été  fait  avec  un  soin 
i»t  un  talent  qui  méritent  l’admiration  des  savans.  Le  rapporteur, 
M.  Dulong,  qui,  avec  M.  Arago,  a  été  le  principal  auteur  des 
expériences,  a  exposé  toutes  les  difficultés  que  présentaient  ces 
^recherches,  leurs  dangers,  et  les  moyens  adroits  qui  ont  été  em¬ 
ployés  pour  triompher  des  unes  et  éviter  les  autres.  La  table  qui 
termine  cet  article  contient  les  résultats  qui  ont  été  obtenus  : 
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mais  la  loi  qu’observent  les  tensions  de  la  vapeur  d’eau  à  di¬ 
verses  températures  n’a  pas  été  manifestée  par  les  expériences. 
On  a  été  réduit  à  chercher  empiriquement  une  formule  qui  pût 
représenter  les  résultats  ,  et  tenir  lieu  de  cette  table,  de  manière 
qii’étant  donnée  la  température  de  là  vapeur  d’eau,  on  put  cal¬ 
culer  sa  tension,  ou  réciproquement. 

Malheureusement  il  ne  paraît  pas  possible  d’exprimer  par  une 
seule  formule  la  force  élastique ,  en  fonction  de  la  température , 
parce  que  cette  loi  change  sans  cesse  quand  la  température  s’élève 
de  plus  en  plus.  Mais,  en  ce  qui  concerne  les  besoins  des  Arts,  ou 
doit  peu  regretter  que  cette  formule  ne  soit  pas  connue.  En  effet, 
celle  de  Tredgold  est  exacte  quand  la  température  est  au-dessous 
de  100  degrés  du  thermomètre  centigrade,  et  même  M.  Dulong 
assure  que  cette  formule  est  encore  vraie  au-dessus  de  ce  terme 
jusqu’à  140  degrés.  Si  l’on  nomme  t  la  température  contîgradeà 
partir  de  zéro,  et /Télasticité  exprimée  en  centimètres  de  mer¬ 
cure,  on  a,  selon  Tredgold, 

« 

Au-dessus  de  140  degrés,  et  ^dc  la  pression  atmosphérique  de 
228  centimètres,  on  doit  employer  la  formule  de  M.  Dulong. 
la  pression  n’a  été  portée  que  jusqu’à  24  atmosphères;  mais  les 
savans  académiciens  pensent  que  l’équation  est  encore  suffi¬ 
samment  exacte  beaucoup  au-delà,  et  même  jusqu’à  50  at¬ 
mosphères. 

En  désignant  par  F  la  tension  exprimée  en  atmosphères,  ou 
par  une  colonne  de  mercure  de  76  centimètres  ;  par  t  l’excès  de 
la  température  centigrade  sur  100  degrés,  on  a 

F  ^  (1 -i-  0,007153. 
t  =  139,80  (VF  “  1); 

au-dessous  de  100  degrés,  on  prendra  t  négatif  (par  exemple , 
t  =  — 10  pour  90  degrés). 

Ainsi,  pour  connaître  la  température  qui  donne  à  la  vapeur 
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d*cau  une  tension  de  huit  atmosphères,  on  fera  F  8,  et  l’on 

I 

aurai ^139,80  (\/8 — 1)  ,  ou  t  =  72^,1  î  il  faut  donc  porter  la 
vapeur  à  172", 1  pour  qu’elle  ait  une  force  élastique  de  S  atmos¬ 
phères,  ou  qu’elle  soutienne  une  colonne  de  mercure  de  G^OS- 

La  table  citée  donne  173  de^^rés;  la  différence  est  peu  sensible. 
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TÉRÉBENTHTNÉS.  Ce  sont  des  résines  qui  doivent  leur  con¬ 
sistance  demi-fluide  n  une  certaine  proportion  d’huile  volatile, 
et  qui  découlent  spontanément  et  par  incisions ,  d’arbres  appar¬ 
tenant  pour  la  plupart  à  la  famille  des  conifères  et  aux  genres 
pin,  sapin  et  mélèze. 

Il  existe  un  assez  grand  nombre  d'espèces  de  térébènthincs; 
nous  ne  nous  occuperons  que  de  celles  qui  ont  quelque  rapport 
avec  les  arts. 

TÉaÉBiiSTHiXE  DE  BûRDEAVx ,  OU  lércbentlvine  de  pin.  Elle  dé¬ 
coule  du  phias  mariiima  et  du  plnus  syhestrii  qui  croissent  abon- 
damnient  dans  les  landes  de  Bordeaux.  Quandd'arbre  a  atteint 
3  à  4  pieds  de  circonférence,  on  fait  à  sa  partie  inférieure  une 
entaille  d’environ  3  pouces  de  largeur  sur  un  pouce  de  hauteur. 
De  8  jours  en  8  jours,  depuis  le  mois  de  février  jusqu’au  mois 
d’octobre,  on  fait  une  nouvelle  entaille  au-dessus  de  la  première, 
de  sorte  qu’après  3  ou  4  ans,  l’antaiUc  se  trouve  avoir  8  ù  9  pieds 
de  hauteur.  Alors  on  en  fait  autant  sur  les  autres  faces  de  l’arbre, 
aCn  de  donner  aux  anciennes  plaies  le  temps  de  se  cicatriser,  et 
de  pouvoir  pratiquer  de  nouveiles  iiioisions.  La  térébenthine  qui 
découle  de  ces  incisions  est  rcçvic  dans  un  trou  fait  au  pied  de 
l’arbre ,  ou  dans  des  auges  de  bois.  Elle  prend  dans  le  pays  le 
nom  de  gomme  molle. 

Pour  la  purifier,  on  la  fait  chaulïer  dans  une  grande  chaudière, 
et  quand  elle  a  acquis  une  certaine  lluidité ,  on  la  filtre  au  travers 
d’un  lit  de  paille  ou  dans  des  caisses  de  bois  percées  de  petits 
trous;  souvent  même,  lorsque  la  chaleur  de  l’été  est  assez  forte, 
cette  opération  se  fait  au  soleil ,  et  alors  la  térébenthine  qui  en 
provient  est  plus  estimée  que  celle  purifiée  par  le  feu;  aussi  lui 
donne-t-on  le  nom  de  téréhenihine  fine. 

La  térébenthine  de  Bordeaux  est  ordinairement  blanchâtre , 
trouble  et  consistante,  d’une  odeur  forte  peu  agréable,  d’une 
saveur  âcre  et  nauséeuse.  On  en  retire  environ  20  pour  100 
d’huile  volatile.  (  Voy.  Huile  volatile  de  térébenthine.  ) 

Tesebestbine  du  Canada.  Celle  térébenthine,  qui  porte  com¬ 
munément  le  nom  de  baume  du  Canada  et  de  fau.v  baume  de  Gi- 
léady  est  produite  par  le  pinus  balsaniea  de  L, ,  arbre  qui  croît 
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dans r Amérique  septentrionale,  et  qui  appartient  à  la  moncecio 
monadelpltîe  et  à  la  famille  des  conifères.  Elle  est  peu  colorée, 
transparente,  épaisse,  piutineusc,  d’une  odeur  agréable,  d’une 
saveur  amère  et  un  peu  âcre.  Cette  térébenthine  n’est  employée 
que  dans  l’art  de  guérir. 

Térébekthike  de  Chio.  La  térébenthine  de  Chio  est  fournie  par 
le  térébinthe,  plstacla  fereblntfius  de  L.  ,  arbre  qui  fait  partie  de  la 
diœcic  pentandrie  et  de  la  famille  de$  térébinthacées,  et  qui  croît 
en  abondance  dans  rarchipel  grec,  et  notamment  à  Chio.  On 
l’obtient  par  incisions  pratiquées  depuis  le  bas  de  l’arbre  jus¬ 
qu’au  sommet.  Cette  espèce  de  térébenthine  est  très  épaisse, 
glutineuse,  d’une  couleur  citrine  tirant  sur  le  verdâtre,  d’une 
transparence  parfaite,  d’une  odeur  qui  rappelle  celles  du  citron 
et  du  fenouil;  sa  saveur  n’est  ni  âcre  ni  amère.  La  térébenthine 
de  Chio,  qui  est  assez  rare  dans  le  commerce,  et  ù  laquelle  on 
substitue  souvent  celle  du  mélèze,  n’est  guère  employée  qu’en 
pharmacie; elleentredonslathériaque. Icmilhridate  etl’orviétan. 

Terjîbenthj?îe  de  r.A  SIkcque,  Bamne  de  la  Mecque ,  Bannie  de 
Judée ^  Baume  de  Giléad,  Celte  résine  liquide  est  produite  par  W- 
mym  opobaisammn  de  L.,  balsamodendron  opobaisamam  de  Kunth, 
petit  arbre  de  l’octandrie  monogynie ,  de  la  famille  des  térébin- 

F 

thacées,  qui  croît  en  Arabie,  en  Judée  et  en  Egypte.  On  la  re¬ 
cueille  de  deux  manières,  soit  en  pratiquant  des  incisions  au 
tronc  et  sur  les  branches ,  soit  par  décoction  dans  l’eau  des  ra¬ 
meaux  et  des  feuilles.  Le  baume  de  la  Mecque  obtenu  par  le  pre¬ 
mier  moyen  est  extrêmement  rare  dans  le  commerce,  et  est  ex¬ 
clusivement  réservé  pour  l’usage  du  Grand-Seigneur.  Celui 
obtenu  par  décoction,  fjui  est  le  seul  qui  nous  parvient,  est  li¬ 
quide,  d’une  odeur  particulière  et  très  agréable;  il  est  bîanchâ- 
tre  et  opalin  à  l’état  récent ,  devient  transparent  et  jaunâtre  en 
vieillissant,  et  acquiert  même  de  la  consistance  au  point  de  de¬ 
venir  cassant. 

Le  baume  de  la  Mecque  entre  dans  quelques  préparations 
pharmaceutiques,  et  sert  particulièrement  dans  la  parfumerie.  ' 
Tr'aÉDEXTUiiVE  de  Stràsbocec,  Térébeniklne  de  sapin.  Celle  té¬ 
rébenthine  est  fournie  par  le  pmus  picea  de  L. ,  abies  pectinata 
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de  D.  C.,  arbre  qui  croît  abondamment  dans  les  Vosgfes,  le  Jura, 
la  Suisse,  TAllemag'ne  et  les  contrées  du  Nord  de  l’Europe.  On 
la  recueille  i  peu  près  de  la  même  manière  que  la  térébenthine 
de  Bordeaux;  mais  elle  est  plus  estimée.  Voici  ses  principaux 
caractères  :  elle  est  assez  fluide,  transparente  ou  un  peu  laiteuse, 
d’une  odeur  forte  et  pénétrante,  d’une  saveur  acre  et  très  amère; 
elle  est  plus  riche  en  huile  volatile  que  la  térébenthine  de  Bordeaux. 

La  térébenthine  de  Strasbourg  entre  dans  un  grand  nombre 
de  médicaments,  mais  son  principal  usage  est  pour  la  prépara¬ 
tion  des  vernis. 


TtRÉBEKiniNE  DE  VÉNiSE,  OU  diL  mélèze.  Elle  est  liquide,  trans¬ 
parente  ,  d’une  couleur  un  peu  verdâtre,  d’une  odeur  forte  non 
désagréable,  d’une  saveur  chaude,  âcre  et  amère;  ses  usages 
sont  les  mêmes  que  ceux  tic  la  térébenthine  de  Strasbourg. 

C’est  en  faisant  subir  diverses  préparations  aux  térébenthines 
que  l’on  obtient  V essence  de  iérébenthine ^  la  poix  blanche  ^  la  poix^ 
résine  y  la  colophane ,  le  noir  de  fumée,  etc.,  etc- 

ÏHÉ.  Nom  d’un  arbrisseau  élevé  â  la  Chine  et  au  Japon  et 
dont  la  feuille  séchée  et  roulée  par  une  espèce  de  torréfaction , 
est  ensuite  expédiée  dans  toutes  les  contrées  du  globe.  Par  ex¬ 


tension,  on  a  donné  ce  nom  à  la  feuille. 

Les  thés  du  commerce  peuvent  se  diviser  en  deux  classes  prin¬ 
cipales  ,  les  thés  verts  et  les  thés  noirs  ;  voici  la  liste  de  ceux  qui 
sont  les  plus  usités  ou  les  plus  estimés,  et  dont  les  cargaisons  se 
composent  le  plus  communément. 


TBËS  V£RTS. 

The  Havswen-Skine. 

Thé  Tonkaî. 

Thé  Hayswen  ou  llvson. 

V  y 

Thé  perlé. 

Thé  poudre  à  canon. 

Thé  Tchulan  ou  Schulang. 


TUÉS  KOIitS. 

Thé  Bf>uy. 

Thé  Camphou. 

Thé  Saotchaoïi  ou  Souchort. 
Thé  PaotchaoD. 

Thé  Pékao. 

Thé  Souebay. 


Parmi  les  thés  verts,  nous  nous  contenterons  de  décrire, 
comme  étant  les  plus  répandus  dans  le  commerce,  le  ihéllayswm 
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ou  Hyson,  le  thé  perle  ^  le  thé  Tchulani  le  thé  pondre  àcanoiu 

TnÉ  Hattswenuk  Hysojf.  Ce  thé  a  les  feuilles  roulées  longltu- 
dlnalcmcnt,  grandes,  entières,  sans  poussière,  d’une  couleur 
plombée  un  peu  bleuâtre  (glauque)  ,  d’une  odeur  herbacée  aro¬ 
matique  agréable,  d’une  saveur  astringente.  Ce  thé,  lorsqu’il 
vieillit,  acquiert  une  odeur  forte,  piquante  et  âcre.  Les  feuilles 
du  Ihé  Haysweu  développées  par  infusion  dans  l’eau,  présentent 
les  caractères  suivants  :  elles  sont  lancéolées,  dentées,  glabres 
d’un  côté,  légèrement  pubescentes  de  l’autre,  longues  de  1  À  2 
pouces,  larges  de  C  à  9  lignes,  d’une  couleur  verte  assez  pro¬ 
noncée  :  l’infusion  est  d’un  jaune  verdâtre,  transparente,  d’une 
saveur  amère,  acerbe,  et  rougit  le  tournesol.  Ce  thé  est  le  plus 
usité  en  France  :  on  préfère  celui  qui  est  pesant. 

Thé  pealé.  Le  thé  perlé  paraît  être  la  feuille  plus  jeune  du  thé 
Hayswen ,  car  il  a  avec  lui  beaucoup  d’analogie  ;  seulement,  la 
feuille  a  une  forine  arrondie  et  repliée  sur  elle-même;  l’infusion 
est  un  peu  plus  foncée  que  celle  du  thé  Hayswen ,  mais  elle  pos¬ 
sède  les  mêmes  propriétés. 

Thé  'J’cHciAN  ou  SccuL4NC.  Cette  espèce  de  thé  a  beaucoup 
de  ressemblance  avec  le  thé  Hajswen,  et  par  ses  caractères  ex¬ 
térieurs  et  par  son  infusion;  mais  il  en  diffère  par  une  odeur 
aromatique  plus  prononcée,  et  qui  est  due  à  la  fleur  de  VoLea, 
fragi'ans  de  L.,  ian-hoa  des  Chinois,  qui  y  est  presque  toujours 
mélangée.  Ce  thé,  qui  arrive  en  boîtes  plus  petites  et  mieux 
conditionnées,  est  plus  recherché  des  amateurs. 

Thé  poodre  a  CANoy,  Ce  thé ,  qui  est  roulé  plus  fin  que  le  thé 
perlé,  provient  de  feuilles  de  thé  Hayswen  qui  ont  été  coupées 
transversaleriicnt  en  trois  ou  quatre  parties ,  ce  qui  est  la  seule 
cause  de  la  finesse  de  son  grain  ;  son  infusion  est  semblable  à 
celle  du  thé  perlé. 

Parmi  les  thés  noirs,  on  distingue  le  ihe  liouy  ^  le  ihé  Souchon 
et  le  thé  Pékao. 

TiiÉ  Bout.  Le  thé  Jiouy  a  les  feuilles  d’un  brun  noir,  grêles, 
légères,  roulées  dans  le  sens  de  leur  longueur,  mêlées  de  pé¬ 
tioles,  et  susceptibles  de  se  briser  facilement  ,  parce  qu’elles  ont 
subi  une  plus  lorte  torréfacliou;  son  odeur  est  moins  proiioo- 
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cée  que  celle  du  thé  Hayswen;  sa  saveur  est  moins  astrin*' 
gen'e. 

Ce  thé ,  infuse  dans  Teau ,  se  développe  facilement  ;  ses  feuil¬ 
les  sont  alors  elliptiques,  dentées,  brunes,  plus  épaisses  que 
celles  du  thé  vert;  l’infusion  a  une  couleur  orangée  brune. 

Thé  saotchaos  ou  SorcHo>'.  C’est  une  variété  du  thé  précé¬ 
dent  ,  regardée  comme  supérieure  en  qualité.  II  est  brunâtre , 
mêlé  de  violet,  en  grandes  feuilles  bien  roulées,  élastiques, 
lourdes,  peu  chargées  de  poussière.  Ce  thé,  qui  est  fort  estimé, 
nous  vient  dans  des  caisses  soignées  et  joliment  peintes. 

Thé  pékao.  Il  offre  beaucoup  d’analogie  avec  le  thé  Bouy; 
seulement  il  paraît  formé- de  feuilles  choisies. 

Les  thés,  en  général,  doivent  être  renfermés  avec  soin  dans 
des  boîtes  de  bois,  de  plomb  ou  des  vases  de  porcelaine,  tenus 
à  l’abri  de  Thumidité.  Ceux  qui  sont  trop  anciens  perdent  une 
partie  de  leur  arôme  et  de  leurs  vertus.  On  les  expédie  de  la 
Chine  et  du  Japon,  pour  Surate^  où  ils  servent  à  la  teinture  des 
étoffes.  R. 

f  *  ,  ^ 

THEODOLITE.  rts  mécaniques.)  Instrument  de  géodésie  et 
d’astronomie  destiné  à  mesurer  les  angles  et  tes  réduire  d  1* horizon. 
Lorsque ,  dirigeant  des  rayons  visuels  d’un  point  à  deux  signaux 
éloignés,  on  a  mesuré  l’angle  que  forment  ces  rayons,  ce  n’est 
pas  cet  angle  qu’on  doit  porter  sur  le  plan  qu’on  veut  faire  des 
divers  points  remarquables  delà  contrée  :  c’est  la  projection  de 
cet  angle  sur  le  plan  de  l’horizon  qui  doit  entrer  dans  la  compo¬ 
sition.  Or,  cette  projection  est  l’objet  d’un  calcul  qui ,  quoique 
facile  et  rendu  plus  simple  encore  à  l’aide  de  tables ,  exige  ce¬ 
pendant  un  temps  et  une  peine  qu’on  a  intérêt  à  éviter  de  pren¬ 
dre;  d’autant  pins  que  le  calcul  de  la  réduction  des  angles  ù  Tlio- 
rùon  revient  très  fréquemment,  et  exige  la  mesure  d’autres  angles. 

Dans  la  simple  topographie,  la  planchette,  la  boussole,  le 
limbe  du  graphométre ,  sont  toujours  placés  horizontalement 
quand  on  lève  le  plan  ;  et  comme  les  lunettes  et  alidades  sont 
plongeantes ,  les  angles  sont  tout  naturellement  réduits  à  l’hori¬ 
zon;  mais  en  Géodésie,  lorsqu’il  s’agît  d’embrasser  de  grandes 
étendues  superficielles,  ces  instrumens  ne  peuvent  plus  être  em* 
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ployés,  parce  qu’ils  n’ont  pas  assez  de  précision.  Il  faut  se  servir 
de  cercles  répétiteurs  ^  et  c’est  alors  que  le  calcul  de  la  réduction 
des  angles  observés  ù  l’horizon  devient  indispensable,  ainsi  que 
la  mesure  des  inclinaisons,  sur  ce  plan,  des  rayons  dirigés  aux 
sommités  ;  ce  qui  entraîne  des  lenteurs  dans  les  travaux. 

L’instrument  est  porté  par  un  pied  en  bois  à  trois  branches 
solides,  armé  d’un  arbre  vertical  qu’on  peut  hausser  ou  baisser 
à  volonté,  pour  mettre  les  lunettes  à  la  hauteur  de  l’œil.  Voy, 
Pied. 

Le  cercle  horizontal  GN,  fîg.  9,  pl*  35,  est  divisé  en  de¬ 
grés,  etc.,  et  soutenu  par  un  supporta  trois  pattes  KK',  dont  cha¬ 
cune  porte  sur  les  pointes  d’une  vis  VV'V'’,  destinée  à  eafer  le  cer¬ 
cle.  La  colonne  centrale,  sur  laquelle  ce  cercle  peut  tourner,  porte 
une  lunette  d’épreuve  A'B',  qui  doit  être  pointée  sur  un  objet 
fixe  et  éloigné ,  afin  de  servir  de  témoin  que  l’instrument  n’a 
pas  vacillé  dans  toute  la  durée  de  l’observation.  Cette  même  co¬ 
lonne  centrale  porte  en  haut  un  autre  cercle  SIM',  lequel  est 
vertical,  et  a  une  lunette  AB  montée  sur  son  axe  horizontal  :  celte 
lunette  sert  à  observer  les  signaux  dont  on  veut  mesurer  les 
distances  angulaires.  Comme,^  poids  de  ce  cercle  et  de  sa  lu¬ 
nette  tend  ù  faire  déverser  l’instrument  du  coté  de  la  colonue  où 
il  SC  trouve,  on  l’équilibre  par  une  niasse  ayant  un  poids  égal 
qui  est  opposé  de  l’autre  côté. 

Ün  doit  concevoir  que  lorsqu’on  vise  la  lunette  AB  A  deux  si¬ 
gnaux  successifs ,  le  mouvement  du  cercle  vertical,  de  sa  lunette 
et  de  la  colonne  centrale  ,  cntroîne  l’ alidade  en  passant  de  l’un  ik 
l’autre,  et  va  marquer,  sur  le  cercle  horizontal  GN ,  l'angle  ob¬ 
servé  réduit  à  l’horizon.  Mais  voyons  comment  le  théodolite  est 
répétiteur. 

Ce  n’est  pas  simplement  une  alidade  horizontale  que  la  co¬ 
lonne  fait  mouvoir,  mais  un  cercle  entier  qui  tourne  dans  le 
cercle  liorîzonlal  GN,  avec  lequel  il  est  exactement  concen¬ 
trique;  ce  cercle  interne  porte  quatre  verniers  à  angles  droits, 
dont  chacun  donne  les  fractions  :  on  prend  la  moyenne  de  leurs 
indications,  pour  plus  de  précision.  Or,  le  cercle  extérieur  est 
lui-même  parfaitement  mobile  autour  de  la  colonne.  Ainsi, 
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quand  on  a  mis  rtio  des  Terniers  sur  le  zéro  de  la  division  de  ce 
cercle,  et  arrêté  les  dcu.v  cercles  Tun  à  l’autre  par  la  vis  de  pres¬ 
sion  P,  on  les  fait  tourner  ensemble;  on  fait  basculer  la  lunette 
AB,  jusqu’à  ce  que  l’on  aperçoive  l’un  des  signaux  sur  le  fil 
moyen  du  réticule  {Voy.  Lurette).  Alors,  avec  une  autre  vis  de 
pression,  on  arrête  l’ensemble  des  deux  cercles  sur  la  colonne, 
et  l’on  desserre  la  vis  P,  qui  rend  la  liberté  au  cercle-alidade 
seul.  On  vise  à  l’autre  signal,  et  ce  dernier  cercle  indique  la  va¬ 
leur  angulaire  simple. 

On  resserre  la  vis  P  pour  rendre  les  deux  cercles  solidaires,  et 
on  lâche  la  vis  G  pour  pouvoir  pointer  de  nouveau  le  premier 
signal.  Le  point  du  cercle  GN  oi\  le  cercle  alidade  est  arrêté,  est 
pria  pour  départ,  au  lieu  de  zéro,  et  l’on  recommence  Topéra- 
tion ,  de  manière  à  doubler  l’angle;  ensuite  on  le  triple,  etc- 
Nous  ne  décrirons  pas  plus  en  détail  cetie  manœuvre,  qui  est  la 
même  que  celle  du  Cercle  répétiteur  quand  il  est  horizontal. 
J^oy»  cet  article. 

Jusqu’ici  le  cercle  vertical  MM'  ne  nous  a  été  d’aucun  usage; 
il  porte  la  lunette  et  se  meut  avec  elle,  sans  que  ses  divi.sionS 
aient  été  mises  à  profit;  et,  en  '’®et,  quand  on  n’a  pour  objet 
que  de  mesurer  et  répéter  des  angles  dans  des  plans  obliques, 
pour  les  obtenir  réduits  à  l’horizon,  le  cercle  vertical  ne  sert  à 
rien. 

Mais  si  l’on  veut  obtenir  la  hauteur  d’un  astre,  rincUnaison 
d’un  rayon  visuel  à  rborizon,  c’est  alors  que  le  cercle  vertical 
est  utile,  et  qu’au  contraire  le  cercle  horizontal  et  la  lunette  d’é¬ 
preuve  sont  à  peu  prés  sans  usage. 

Le  cercle  vertical  MM'  est  aiis.'ii  composé  de  deux  cercles  tour* 
Dans  l’un  dans  l’autre  :  l’intérieur,  pourvu  de  quatre  verniers 
aux  quatre  quadrans,  et  l’extérieur  divisé  en  degrés,  etc.  Les 
mouvemens  de  la  lunette  entraînent  les  deux  cercles  à  la  fois, 
parce  qu’ils  sont  solidaires  ensemble,  quand  on  les  a  unis  par 
une  vis  de  pression;  mais  lorsqu’on  làclie  cette  \is,  le  cercle  ex¬ 
térieur  peut  tourner  seul  autour  de  son  arbre  horizontal;  il  eo 
est  ici  comme  des  deux  cercles  horizontaux;  chacun  des  cercles 
peut  ou  non  tourner  isolément,  selon  que  l’on  serre  ou  lâche  la 
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TÎs  de  pression,  lî  suit  de  cette  disposition,  qu’on  peut  se 
servir  des  cercles  verticaux  MM'  comme  du  Cercle  Rérin- 
TEUR  ordinaire ,  dont  on  a  mis  !e  limbe  vertical  (  Foy.  cet 
article),  et  mesurer  les  angles  par  répétition,  dans  le  sens  du 
fil  à  plomb. 

Ainsi,  le  théodolite  de  Reichembacb  sert  à  deux  fins,  savoir, 
de  théodolite  répétiteur  pour  mesurer  les  angles  obliques  et  les 
réduire  à  l’horizon,  et  de  cercle  mural  pour  prendre  les  hau¬ 
teurs  des  astres  et  des  objets. 

Les  lunettes  sont  composées  comme  celles  des  astronomes, 
renversant  les  objets,  et  pourvues  à  leur  foyer  de  deux  fils  d’a¬ 
raignée  disposés  en  croix.  On  pointe  les  objets  de  manière  à  les 
amener  juste  sur  le  fil  horizontal  ou  sur  le  fil  vertical,  suivant 
les  cas. 

Comme  les  distances  focales  du  réticule  doivent  varier  avec 
l’éloignement  des  objets ,  que  d’ailleurs  l’un  des  fils  doit  être 
exactement  horizontal  et  l’autre  vertical  ,  ce  réticule  a  sa  mon¬ 
ture  mobile  dans  le  tube;  l’oculaire  est  aussi  dans  un  tuyau  mo¬ 
bile,  pour  le  mettre  à  portée  de  la  vue  de  l’observateur. 

Les  cercles  et  les  lunettes  sont  pourvues  de  Vis  de  rappel, 
tels  que  E,  I,  pour  les  petits mouvemens.  Une  lame  de  ressort 
placée  au  bout  inférieur  de  la  colonne,  sous  le  support  à  trois 
branches,  porte  la  crapaudinc  sur  laquelle  elle  tourne ,  et  sert  à 
soulager  les  collets  des  poids  qu’ils  portent. 

Des  microscopes  perme tient  de  lire  les  divisions  avec  facilité. 
J’ai  un  théodolite  de  Gambey  dont  les  cercles  n’ont  que  22  et  27 
centimètres  de  diamètre,  et  sur  lesquels  ont  lit  très  nettement 
5  secondes  :  les  divisions  des  limbes  sont  de  5  en  5  minutes,  et 
les  verniers  donnent  le  soixantième. 

Mais  l’appareil  le  plus  indispensable  de  ce  bel  instrument  est 
le  S3'stème  de  niveaux ,  qui  font  reconnaître  si  le  cercle  A’B'  est 
horizontal,  et  si  la  colonne  et  le  cercle  AB  sont  verticaux.  On 
amène,  avec  les  vis  V,  V’  et  V",  le  cercle  GN  à  la  situation  hori¬ 
zontale,  et  Von  juge  qu’elle  a  lieu,  quand  deux  niveaux  à  angles 
droits  ont  leurs  bulles  entre  les  mêmes  repères,  dans  tous  les  mou- 
Tcmens  de  ce  cercle.  Un  autre  niveau  indique  si  l’arbre  autour 
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duquel  tourne  le  cercle  MM'  est  horizontal j  et  enfin  ,  si  en 
cercle  est  Tcrtical  lui-même.  Fr. 

THERMOMÈTRE.  {^Arts  mécaniques,  )  Pour  mesurer  la  tem¬ 
pérature  des  corps,  on  sc  sert  d’instrumens  fondés  sur  une  pro¬ 
priété  visible  de  la  chaleur;  c^est  la  Dilatation  qu’elle  leur  fait 
éprouver.  Celte  augmentation  de  volume  est  susceptible  d’être 
évaluée  numériquement,  surtout  lorsqu’on  donne  à  ces  corps 
une  forme  convenable,  et  qu’on  choisit  des  substances  qui  ren¬ 
dent  cet  effet  très  sensible. On  donne  le  nom  (\QThermomètres  aux 
instrumens  qui  sont  formés  de  liquides  ou  de  fluides  enfermés 
dans  des  vases  de  verre,  et  quelquefois  à  des  appareils  métalli¬ 
ques;  et  de  Pyromètres  à  ceux  qui  ne  sont  composés  que  de 
substances  solides ,  et  mesurent  les  hautes  températures. 

1’  TheTmomlires  à  liquides. 


Commençons  par  décrire  \g  thertnomèire  d  7neï'cure  f  qui  est 
l’instrument  le  plus  en  usage  et  le  plus  facile  é  construire.  Mille 
précautions  sont  nécessaires  pour  qu’il  indique  exactement  la 
température,  et  qu’il  soit  dans  les  conditions  de  durée  néces¬ 
saires;  et  quoique,  dans  le  commerce,  on  néglige  ortiinairtmient 
cette  multitude  de  soins,  pour  fabriquer  plus  vile  et  é  moins  de 
frais,  cependant  pour  faire  un  thermomètre rta/on ,  il  est  indis¬ 
pensable  de  le  soumettre  aux  règles  que  nous  allons  prescrire. 

On  se  procure  d’abord  un  tube  de  verre  cafilué^  c’est-à-dire 
dont  le  diamètre  intérieur  soit  égal  dans  toute  la  longueur  qu’on 
veut  employer  :  une  bulle  de  mercure  qu’on  y  promène  de 
proche  en  proche  doit  y  conserver  la  même  longueur.  Si  le  ca¬ 
nal  n’était  pas  cylindrique,  des  longueurs  égales  n’auraicnl  pas 
même  capacité;  et  comme  ce  sont  précisément  ces  volumes  qui 


mesurent  les  dilatations  elles  températures,  l’inslrnmeut  ne  de¬ 
vrait  plus  être  diiisé  en  parties  égale.?.  On  pourrait  bien  encore 
se  servir  de  ce  tube,  en  y  marquant  des  longueui'S  correspon¬ 
dantes  à  des  capacité.s  égales  entre  elles. 

Cela  fait ,  on  souffle  à  la  Lampe  d’émaillrur  un  réservoir  de 
forme  spliéxique  ou  cylindrique  (fig.  10,  pl.  35),  et  on  le  soude 
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au  bout  du  tube.  Plus  ce  réservoir  sera  grand  par  rapport  au  dia¬ 
mètre  intérieur  du  tube,  plus  riustrument  aura  de  sensibilité, 
parce  que  la  dilatation  du  mercure  sera  plus  marquée. 

Il  s’agit  d’introduire  le  mercure  dans  le  réservoir,  et  comme 
Pair  s’oppose  à  l’entrée  du  métal ,  il  faut  d’abord  chasser  cet  air, 
du  moins  en  partie ,  en  exposant  la  boule  au  feu.  L’air  dilaté 
s’échappe  par  le  bout  ouvert ,  qu’on  plonge  alors  dans  du  mer¬ 
cure  bien  pur  provenu  de  la  distillation.  Par  le  refroidissement 
la  densité  de  l’air  intérieur  s’affaiblit,  et  la  pression  extérieure 
fait  monter  du  mercure  dans  le  tube,  et  meme  dans  la  boule.  On 
facilite  celle  opération  en  soufllant  préalablement  un  petit  en¬ 
tonnoir  au  bout  ouvert  du  tube,  et  y  versant  le  mercure  qu’on 
veut  introduire. 

Dés  que  la  boule  contient  un  peu  de  mercure,  ou  le  fait  bouil¬ 
lir;  presque  tout  l’air  intérieur  est  alors  chassé  paria  vapeur  du 
métal  ,  et  en  reproduisant  plusieurs  fois  la  môme  manœuvre,  on 
finit  par  remplir  le  thermomètre  de  mercure  bouilli,  et  parfaite¬ 
ment  dégagé  d'air  et  d’huiniililé. 


L’éhullilton  de  la  colonne  capillaire  exige  beaucoup  de  soin 
pour  éviter  de  casser  le  tube;  mais  en  chaufï’ant  la  boule,  la 
dilatation  pousse  celte  colonne,  et  on  la  lait  bouillir  dans  l’en¬ 
tonnoir  supérieur  qui  la  reçoit. 

Quand  l’instrument  est  refroidi,  on  coupe  le  bout  du  tube,  et 
l’on  évacue  une  partie  du  mercure  qui  le  remplit,  sans  itilerpo- 
sition  d’aucune  bulle  d’air,  ni  de  vapeur  r  il  ne  faut  pas  que  la 
quantité  de  mercure  soit  trop  grande,  ni  trop  petite;  car  dans  les 
basses  températures  le  métal  rentrerait  en  entier  dans  le  réser¬ 
voir,  ou  bien  dans  les  hautes,  il  sortirait  du  tube.  Quelques 
es'^ais,  riiabitudc  surtout  de  ce  genre  de  travail,  rendent  cette 
opération  très  facile.  On  chauffe  donc  le  réservoir  pour  faire 
sortir  du  tube  l’excédant  de  mercure,  et  réduire  la  colonne  à  une 
longueur  convenable  a^ux  températures  que  l’instrument  est 
destiné  à  mesurer. 

11  faut  alors  boucher  le  tube  ù  la  fiamme;  mais  quoique  l’air 
qui  reste  dans  le  tube  n’empêche  auLlement  les  effets  d’être  ré- 
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gulicrs,  on  a  soin  de  chasser  cet  aîr  ayant  de  fermer  le  tube. 
Pour  cela,  on  effile  le  bout  :\  la  lampe;  on  chaulfe  le  réservoir 
pour  faire  monter  le  mercure  jusqu’en  haut;  puis  aussitôt,  diri¬ 
geant  le  dard  d’un  chalumeau  sur  la  partie  eüilée ,  on  la  fond 
et  on  la  renforce  d’épaisseur.  Le  refroidissement  ramène  la  co¬ 
lonne  à  son  premier  niveau,  et  le  tube  est  absolument  vide 
d’air  au-dessus  :  on  évite  par  là  rinconvénient  que  présentent 
certains  thermomètres,  de  montrer  une  colonne  divisée  par  un 
peu  d’air  interposé,  qui  s’y  est  glissé  dans  l’agitation  du  trans¬ 
port,  On  reconnaît  que  rinstrument  est  vide  d’air,  à  ce  que  le 
mercure  tombe  subitement  au  l>out,  parle  renversement:  on 
voit  ainsi  passer  le  vide  successivement  du  bout  du  tube  au 
réservoir,  et  réciproquement. 

ïl  reste  maintenant  à  marquer  réchellc  de  l’instrument.  On  a 
pour  cela  remarqué  deux  températures  fixes  et  toujours  cons¬ 
tantes,  qu’il  est  bien  facile  de  se  procurer;  Tune  est  celle  de  la 
glace  fondante,  l’autre  celle  de  rébullilion  de  l’eau.  La  Glace  se 
forme  dans  certaines  circonstances  à  des  températures  ditlc- 
rcnles;  mais  son  point  de  fusion  est  toujours  le  même.  Il  faut 
en  dire  autant  du  terme  de  rébullilion,  pourvu  que  l’ean  soit 
pure,  et  que  le  baromètre  marque  O", 76;  car  sur  de  liantes 
montagnes,  l’eau  bout  à  des  températures  plus  basses  que  celle 
qu’on  veut  marquer;  l’eau  qui  contient  des  sels  en  dissolution , 
ne  bout  an  contraire  qu’à  des  températures  plus  élevées,  selon 
la  nature  de  ces  sels.  Ainsi,  on  plongera  le  thermomètre  entier 
dans  de  la  glace  pilée  et  fondante,  puis  dans  l’eau  bouillante,  et 
l’on  niîtrquera  sur  le  verre  deux  traits  aux  points  où  la  colonne 
de  mercure  s’est  arrêtée. 

H  convient  de  dire  que  l’eau  doit  bouillir  dans  un  vase  de 
métal  ;  car  M.  Gay-Lussac  a  remarqué  que  les  vases  de  verre 
retardent  rébulliüon;  Je  plus,  on  ne  doit  plonger  le  réservoir 
dans  l’eau  bouillante  qu’à  une  petite  profondeur,  parce  que  le 
fond  du  vase  portant  le  poids  de  l’eau  qui  y  est  contenu,  ne 
lais.se  échapper  la  vapeur  d’eaii  que  lorsqu’elle  a  acquis  la  tem¬ 
pérature  propre  à  vaincre  cette  résistance.  Ainsi,  le  fond  du 
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vase  est  plus  chaut!  que  la  surCacc  supérieure ,  et  ceîïc-cî  est  ù  !a 
tempérât  lire  qu’on  veut  marquer,  puisqu’elle  surmonte  la  pres^ 
sion  atmosplicriquc  île  O^jTC, 

On  est  convenu  de  divi->cr  rîntcrvalle  compris  entre  nos  deux 
termes  en  lüô  parties  égales  qu’on  appelle  degt'és  ;  Réaiimur  ne 
divisait  cet  espace  qu’en  80.  Ainsi,  pour  réduire  des  degrés  du 
theymomèlre  centrlgrade  en  ceux  de  Réaumiir,  il  faut  en  retran¬ 
cher  —  ou  -j  j  et  au  coiilraire,  pour  réduire  les  degrés  de  Réau- 
mur  en  centigrades,  il  faut  ajouter  Par  exemple,  25  degrés 
centigrades  n’en  valent  que  20  de  réaumur  (en  ôtant5,cinquiémft 
de  25),  cl  32  degrés  de  Uéaumur  en  valent  AO  centigrades  (en 
ajoutant  8  ,  quart  de  32). 

Comme  on  a  trouvé  que  le  nombre  80  était  arbitraire ,  on  a 
préféré  le  nombre  100,  qui  s’accorde  mieux  avec  le  système 
décimal.  Aussi  le  thermomètre  centigrade  est-il  seul  en  usage 
dans  les  sciences;  mais  le  public,  les  ateliers,  les  manufactu¬ 
riers,  SC  servent  plus  ordinairement  de  récludlc  de  Rcaumur,  et 
c’est  d’tdic  qu’on  parle  toutes  les  fois  qu’on  néglige  d’indiquer  la 
mode  de  division. 

On  marque  zéro  an  terme  de  la  glace,  et  l’on  inscrit  les  nom¬ 
bres  5,  10,  15.,..  aux  divisions  ascendantes,  de  5  en  5  :  on  ré¬ 
pète  au-dessous  de  zéro  les  mêmes  divisions  qu’an-dessus.  C’est 
ordinairement  sur  le  tube  même  que  les  étalons  sont  divisés  et 
numéi  otés.  Le  tube  peut  être  plongé  dans  les  liquides  et  les  gai 
pour  en  évaluer  la  température;  tandis  que  l’appareil  d’une 
éclielle  accessoire  pourrait  être  fort  gênant,  ou  serait  détérioré 
par  les  substances;  mais  le  plus  souvent  les  beaux  thermomètres 
sont  appliqués  sur  une  plaque  de  verre,  de  bois,  ou  de  cuivra 
argenté ,  dans  une  rainure  où  on  les  loge,  et  les  graduations  de» 
deux  échelles  sont  gravées  sur  la  plaque. 

Quant  aux  thermomètres  qu’on  répand  en  si  grand  nombre 
dans  le  commerce,  on  n’y  prend  guère  d’autre  soin  que  de  pur¬ 
ger  le  mercure  d’air  et  d'iuiinidité,  ce  qui  se  fait  très  rapidement 
lorsqTi’on  se  livre  à  une  fabrication  étendue,  parce  que  les  par¬ 
ties  du  travail  sont  divisées  entre  plusieurs  ouvriers.  Quand 
l’iûsU'umcnt  est  purgé,  on  le  bouche  et  ou  le  compare  à  un 


étalon,  en  les  plongeant  Tun  et  Taulre  successivement  dans  la 
glace  fondante,  et  dans  de  l’eau  chaude  à  50  ou  60  degrés,  qu’on 
laisse  refroidir  à  40  et  à  20.  On  marque  donc  sur  le  tube  les 
termes  de  0,  20,  40,  et  même  plus.  La  subdivision  des  espaces 
en  parties  égales  est  faite  ensuite  par  des  faiseurs  d*échelles. 
Comme  les  tubes  ne  sont  pas  calibrés,  on  trouve  toujours  quel- 


Malgré  ces  légers  défauts,  ces  ihermomélres  sont  encore  très 


bons,  et  sujets  à  peu  d’erreurs,  tant  l’iiabiludc  de  la  fabrication 
rend  les  ouvriers  habiles  à  bien  faire.  D’ailleurs,  on  ne  les  des¬ 
tine  pas  à  des  expériences  qui  exigent  de  la  précision. 


Les  Anglais  se  servent  d’une  échelle  dite  de  Farenheit;  elle  est 
encore  plus  arbitraire  que  celle  de  Héaumur.  11  marque  32  de¬ 


grés  au  terme  de  la  glace  fondante,  parce  que  Farenlicit  avait  » 
observé  que  son  terme  zéro  (32  degrés  au-dessous)  était  le  maxi¬ 
mum  de  froid  qu’on  éprouve  en  Islande;  terme  qu’il  regardait  t 


comme  le  plus  rigoureux  possible.  Ce  physicien  marquait  212 
degrés  au  terme  d’ébullition  de  l’eau;  et  comme  180  degrés  de 


cette  échelle  représentent  100  ou  80  des  nôtres,  on  en  tire  une 
règle  facile  pour  traduire  l’une  des  indications  de  ces  échelles  en 
celle  des  autres  (1). 

Pour  distinguer  les  degrés  de  froid  de  ceux  de  chaleur,  on 
énonce  s’ils  sont  au-dessous  ou  au-dessus  de  la  glace  fondante; 
quelquefois  aussi  on  fait  précéder  du  signe  —  les  températures 
froides,  c’est-à-dire  au-dessous  du  zéro  de  l’échelle. 

On  fait  aussi  des  thcrmomclres  propres  à  marquer  seulement 
certaînes  températures  limitées,  par  exemple,  de  10  à  20  degrés, 
et  dont  les  divisions  sont  très  écartées,  pour  que  les  fractionsS 
soient  faciles  à  saisir.  On  a  ainsi  un  instrument  très  sensible  ,  et 


(I)  Soient  C,  R  et  F  des  nombres  de  degrés  indiquant  des  lempératures 


égales  sur  les  échelles  centigrades ,  de  Réaumur  et  de  Farenhoit,  on  a  les  re 
lations 
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qui  n’cst  ni  très  Tolumirieux,  ni  diflîcîle  à  faire.  Tels  senties 
tlicrmom êtres  de  bains,  ceux  dont  on  se  sert  dans  certains  cas  Je 
fabrication,  etc.;  et  quand  rinstrumciit  doit  flotter  sur  nii 
liquide,  on  Tengagc  dans  une  pièce  de  liege,  ou  bien  on  ren- 
toure  d’nne  chemise  de  verre,  lestée  avec  du  mercure  à  la  par¬ 
tie  inférieure,  comme  un  Aréohetre,  L’échelle  est  tracée  sur 
une  bande  de  papier  collée  dans  le  verre  avec  de  la  cire, 
ou  etc. 

An  lieu  d’un  réservoir,  on  se  contente  quelquefois  de  rouler 
en  spirale  une  portion  du  tube  même,  qui  tient  lieu  de  boule. 
Ces  sortes  d'instrumens  sont  dîfliciles  à  exécuter,  et  surtout  à 
purger  :  du  reste ,  ils  sont  élcgans  et  aussi  exacts  que  d’autres. 
On  eii  fait  de  la  sorte  sur  des  tabatières,  dans  des  cadres  de  ta¬ 
bleaux,  sur  des  cadrans  de  baromètre. 

/  Comme  la  dilatation  du  mercure  est  uniforme ,  du  moins  dans 
l’étendue  de  20  degrés  au-dessous  de  la  glace  fondante  jusqu’à 
ISO  ou  140  degrés  au-dessus,  le  thermomètre  à  mercure  est 
extrêmement  propre  à  mesurer  les  variations  de  température 
entre  ces  limites. 

Les  iherinomctves  à  aUoot  coloré  en  rouge  par  de  Torseille, 
sont  si  faciles  à  faire,  même  sous  de  grandes  dimensions,  qu’ils 
sont  extrêmement  répandus  et  à  fort  bas  prix  dans  le  commerce  ; 
ils  n’exigent  pas  d’être  soumis  à  l’operation  la  plus  délicate  , 
qui  est  de  les  purger  d’air  et  d’eau  ;  car  on  n’a  pas  besoin  de  faire 
bouillir  la  liqueur.  On  remplit  rin^trument  à  la  manière  décrite 
ci-dessus;  et  comme  il  s’y  produit  de?  interruptions  dans  la  co¬ 
lonne,  on  attache  le  bout  du  tube  à  une  ficelle,  et  l’on  tourne 
rapidement,  comme  on  ferait  d’une  fronde.  La  force  centrifuge 
pousse  l’ulüool  au  fond  du  réservoir  et  chasse  l’air,  qui  est  bien¬ 
tôt  remplacé  par  de  la  vapeur  alcoolique.  On  bouche  le  tube  et 
on  le  soumet  aux  épreuves  ordinaires  de  graduation. 

Mais  il  faut  ici  se  servir  d’un  étalon  à  mercure,  pour  marquer 
les  divisions  d’espace  en  espace;  car  si  l’on  plongeait  le  thermo¬ 
mètre  dans  la  glace  fondante,  et  dans  l’eau  bouillante,  pour 
«voiries  termes  régulateurs,  ce  qu’on  fait  quelquefois,  ce  ther- 


294  THERMOMÈTRE. 

momètre  ne  serait  pas  comparable  à  ceux  île  mercure,  parce  que 
la  dilatation  de  racool  ne  so  fait  pas  régulièrcmont. 

Comme  il  importe  de  ne  pas  donner  au  tube  baroTrü'di  ique 
trop  de  longueur,  ce  qui  rend  l’instrument  diOicilc  à  faire,  fra¬ 
gile  et  embarrassant,  il  n’y  a  guère  que  les  étalons  qu’on  con¬ 
struit  avec  récbelle  entière  d’au  moins  100  degrés  :  presque  tous 
les  usages  de  l’instrument  n’exîgent  que  quelques  degrés  au- 
dessous  de  zéro,  et  40  ù  50  degrés  au-dessus;  c’est  pour  cette 
étendue  qu’on  les  construit.  Mais  il  convient,  pour  que  les  sub¬ 
divisions  soient  faciles  à  distinguer,  qu’elles  soient  grandes,  et 
par  conséquent  que  le  tube  soit  très  capillaire;  mais  alors  le  filet 
de  mercure  est  si  délié,  qu’on  a  peine  à  le  voir.  On  a  réussi  à 
éviter  cette  difficulté,  en  se  servant  de  tubes  plats  intérieure- 
ment,  qui  ayant  meme  capacité  que  les  cylindriques,  présentent 
plus  de  largeur,  et  laissent  mieux  voir  l’extrémité  delà  colonne. 


2°  Tlitrmomètres  à  air. 


L’air  et  les  gaz  secs  se  dilatent  tous  de  la  même  quantité  pour 
des  températures  égales  {Voy.  DiLATAiiox),  ces  fluides  sont  donc 
execîlens  pour  faire  des  thermomètres.  On  introduit  dans  une 
boule  de  l’air  sec,  par  les  procédés  connus;  une  petite  goutte  i 
de  mercure  intercepte  la  communication,  fig.  11,  avec  l’air  ex¬ 
térieur.  Lorsque  la  température  varie,  cette  goutte  sert  d’index 
et  monte  et  descend  au  gré  des  variations  correspondantes  du 
volume  d’air. 


Ces  instrumens  ont  le  défaut  de  ne  montrer  que  des  résultats 
complexes,  parce  que  la  pression  atmosphérique  agît  dans  l’cx- 
péricnce  ;  en  outre ,  il  ne  faut  pas  que  la  boule  dépasse  en  capa¬ 
cité  le  triple  de  la  colonne  du  tube,  parce  qu’à  100  degrés  le 
mercure  sortirait ,  et  il  entrerait  dans  la  boule  à  zéro.  On  n’em- 
ploic  les  thermomètres  à  air  que  dans  les  rcchiTcbcs  délicates, 
et  pour  mesurer  de  bass^'s  températures. 

Les  thermomètres  différenliels  de  Lesfie  sont  composés  de  deux 
boules  réunies  par  un  tube,  et  l’on  y  introduit  de  l’air  sec,  et  du 
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mercure  qui  intercepte  la  communication.  On. peut  faire  passer 
une  partie  de  Taîr  cruiic  boule  dans  Tautre  par  la  chaleur,  de 
manière  à  loger  le  mercure  dans  telle  partie  qu’on  veut  de  l’ap- 
parcil. 

Cel  in.strument  ne  sert  qu’à  mesurer  les  différences  de  tempé¬ 
ratures  auxquelles  les  deux  boules  sont  exposées,  attendu  que 
celle  qui  est  Je  plus  échauffée  refoule  le  mercure  dans  le  tube. 
Le  léro  de  récliclle  est  mi.s  au  point  où  les  deux  boules  sont  à  la 
même  température  :  onsc  procure  un  autre  point  en  plongeant 
l’une  des  boules  dans  de  l’eau  chaufice  à  un  degré  déterminé.  Si 
l’eau  est  à  20  degrés  de  plus  que  l’air,  la  différence  de  tempéra¬ 
ture  (les  deux  bouies  est  10  degrés  (du  moins  si  l’on  s’est  mis  à 
l’abri  du  rayonuement  en  interposant  un  écran);  on  divise  en¬ 
suite  l’intervalle  parcouru  par  le  mercure  en  10  parties  égales, 
qu’on  répète  au-delà  et  en  deçà  des  deux  limites.  Ces  instrumens 
sont  le  plus  souvent  faits  avec  de  l’acide  sulfurique  coloré,  qui 
remplace  le  mercure. 

Thermoméires  d  maa-hna  et  à  minima.  Souvent  on  désire  qu’un 
thermomètre  indique  la  plus  haute  ou  la  plus  basse  température 
survenue  en  l’absence  de  l’observa! cur.  Voici  comment  on  at¬ 


teint  ce  but. 

Sur  une  plancbctle  sont  iixés  deux  thermomètres  à  liges  hori- 
lontalcs  (fig.  12);  ITm,  A,  est  en  alcool  limpide,  et  contient 
dan.s  son  tube  un  petit  cylindre  d’émail  i  plus  mince  que  le  tube 
n’est  large;  on  ami  ne  cet  index,  par  l’inclinaison ,  au  dedans  du 
liquide  et  au  bout  delà  colonne.  Si  la  liqueur  se  dilate,  cet  in¬ 
dex  reste  en  place;  mais  dans  le  cas  contraire,  la  liqueur  l’en¬ 
traîne  avec  elle,  et  il  rélrograde  le  long  du  tube,  s’arrêtant  dès- 
que  la  température  est  au  minimum. 

L’autre  lherm(jniètre.  B,  est  à  mercure,  et  renferme  un  index 
d’acier  a  qui  est  pousse  par  le  mercure  quand  il  y  a  dilatation,  et 
qui  demeure  en  place  lorsque  la  condensation  ramène  le  fluide. 
Cel  effet  résulte  de  ce  que  l’acier  n’est  pas  mouillé  par  le  mer¬ 
cure.  Ainsi ,  l’index  marque  le  maximum  de  température. 
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3®  Thermomèires  métaillqat^. 


Thermomètre  de  Brégnet  (fig.  13).  Cet  inslrument  est  nu  des 
plus  ingénieux  fm’on  ait  imaginés.  L*hé1ice  C3iindriqiie  MTS  est 
Ibnnêe  de  trois  feuilles  excessivement  minces  de  platine,  d’or  et 
d’argent,  soudées  par  une  forte  pression,  et  ensuite  découpées 
et  cotjtournées.  On  fixe  le  bout  M  au  support  Q  ;  l’autre  extré¬ 
mité  porte  une  aiguille  très  légère  ab.  L’inégalité  de  dilatation 
des  métaux  fait  tordre  ou  dérouler  la  spirale;  l’aiguille  tourne 
donc  J  et  ses  excursions  sont  indiquées  sur  un  cadran  horizontal. 
Le  tout  est  recouvert  d’une  petite  cloche  de  verre. 

Comme  il  a  été  constaté  que  les  arcs  décrits  par  raiguillc  sont 
proportionnels  aux  températures,  il  suffira,  pour  évaluer  toutes 
les  variations  en  degrés  du  thermomètre  à  mercure,  de  comparer 
ces  deux  instrumens.  On  sait  alors  combien  il  faut  de  degrés  du 
cercle  pour  représenter  un  degré  thermométrique,  et  îi  quelle 
division  on  doit  placer  le  zéro  de  température.  Cet  instrument 
est  surtout  utile  pour  les  expériences  dans  lesquelles  la  chaleur 
joue  un  rôle  subît,  parce  que  le  métal  est  si  sensible  à  scs  effets, 
qu’il  en  rend  sur-ic-champ  témoignage;  tandis  qu’un  thermo¬ 
mètre  en  verre  est  ordinairement  très  paresseux  ù  se  mettre  à 
runisson  de  température  de  l’air  ambiant. 

Le  plus  commode  des  thermomètres  métalliques  est  celui 
qu’on  fabrique  par  la  méthode  des  compensations  de  bulancicr. 
Une  lame  courbe  AB  (fig.  14)  est  formée  de  cuivre  et  de  platine 
soudés  sur  leur  épaisseur.  Comme  ces  deux  métaux  ont  des  di¬ 
latations  inégales,  les  variations  de  température  déforment  la 
courbe,  et  l’exlrémité  A  étant  fixée  par  une  vis,  le  bout  IJ  s’ap- 
'proebe  ou  s’éloigne  du  centre  C  d’un  râteau  denté  db,  dont  elle 
pousse  le  court  talon  D.  Le  plus  petit  mouvement  de  la  lame  est 
de  la  sorte  agrandi  et  rendu  sensible  à  l’extrémité  de  l’arc 
dont  le  rayon  a  dix  fois  au  moins  la  longueur  du  talon  CL  Ce 
râteau  engrène  avec  un  pignon  D  et  le  fait  tourner.  Une  aiguille 
E,  portée  par  l’axe  de  ce  pignon,  agrandit  encore  ces  clfels,  et 
Va  marquer,  sur  un  cadran  concentrique,  les  variations  de  tem- 
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pérature,  ou  plutôt  les  tlegrés  ihcrm  omet  niques;  car  par  quel¬ 
ques  essais,  el  en  comparant  les  excursîous  de  l’aîgniîlc  avec  un 
i>on  tîicrnionièlre  à  mercure,  il  est  facile  de  marquer  sur  le  ca¬ 
dran  les  deux  températures  extrêmes  qui  font  accomplir  l\  Fai- 
guillc  une  révolution  complète;  et  faisant  pirouetter  raigtiiüe 
sur  son  axe,  oi't  elle  n’est  tenue  qu’à  frollemeiU,  on  füit  en  sorte 
que  la  température  moyenne,  ou  10  degrés,  soit  ù  la  division 
du  haut  du  cadran.  Les  arcs  égaux  marquent,  sur  le  cadran, 
des  variations  égales  de  température. 

Un  ressort  spiral  et  capillaire  monté  sur  Taxe  du  pignon,  à  la 
manière  de  ceux  des  balanciers  de  montre,  ramène  sans  cesse  le 
talon  Dt  sur  la  lame  BA,  dont  il  doit  suivre  les  raouvemens.  En 

^  I 

limant  cette  lame  ou  le  talon  pour  raccourcir,  on  les  travaille, 
et  on  les  amène  au  point  de  ne  pas  produire  de  trop  grands  mou- 
vemens ,  dans  les  limites  de  température  qu’on  veut  mesurer. 
Cet  instrument  est  très  sensible  et  aussi  exact  qu’uii  thermomè¬ 
tre  à  mercure  ;  il  se  place  dans  une  boîte  de  montre  et  compose 
un  bijou  fort  élégant. 


4"  Pyrométres. 


On  donne  ce  nom  aux  instrumens  destinés  à  mesurer  de  très 
hautes  températures.  C’est  le  pyromltre  de  J'Vedgewood  qui  est 
alors  employé. 

Sur  une  plaque  de  cuivre  ABCD  (fig.  15)  sont  fixées  trois  rè¬ 
gles  P,  M ,  N ,  aussi  de  cuivre ,  dont  les  bords  en  regard  sont  très 
légèrement  inclinés  l’un  sur  Tautre,  de  manière  à  former  un  ca¬ 
nal  qui  se  rétrécit  insensiblement  ;  l’ouverture  la  plus  étroite  de 
et  N  est  la  même  que  la  plus  large  de  \  et  P,  de  manière  que 
les  rigoles  soient  le  prolongement  l’une  de  l’autre.  On  fabrique 
de  petits  cônes  tronqués  abcd  en  argile  cuite  à  la  chaleur  du 
rouge  naissant,  qu’on  taille  à  facettes,  et  calibrés  de  manière  à 
entrer  juste  dans  le  canal  le  plus  large,  et  à  n’y  pas  pouvoir  pé¬ 
nétrer  plus  loin  que  rouverture. 

On  introduit  ce  petit  cône  dans  un  creuset,  et  lorsqu’on  veut 
connaître  si  la  température  y  est  suÛIsamment  élevée  pour  Pob- 


I 


I 


THERMOMÈTRE. 


jet  qu’on  se  propose,  on  retire  ce  corps  du  feu,  on  le  laisse  re¬ 
froidir,  et  on  le  place  entre  les  règles,  au  point  juste  où  il  peut 
y  entrer.  La  forte  chaleur  à  laquelle  l’argile  a  été  exposée  lui 
donne  du  retrait,  et  le  petit  corps  abat,  qui  d'abord  ne  pouvait 
entrer  que  dans  la  partie  la  plus  large  du  canal,  pénètre  plus 
loin,  et  va  marquer  sur  l’une  des  règles  la  température  qui  a 
causé  celte  réduction.  On  divise  le  canal  en  240  parties  égales 
ou  degrés;  le  zéro  e.<5t  à  rentrée  la  plus  large,  le  240*  degré  est 
au  bout  le  plus  étroit  ;  Tune  de  ces  ouvertures  a  12,7  millimètres, 
et  l’autre  7,6  de  largeur.  La  longueur  totale  du  canal  est  61  cen¬ 
timètres. 

Le  zéro  du  pyrométre  de  "W’cdgewood  répond  à  580%55  du 
thermomètre  centigrade,  et  chaque  degré  vaut  72,22  degrés  de 
ce  dernier  ;  du  moins  quand  on  emploie  de  l’argile  blanche  de 
Cornouailles  bien  One,  pétrie  avec  moitié  de  son  poids  d’alu¬ 
mine.  Cet  instrument  est  précieux  pour  les  fabriques  qui  ont 
besoin  de  soumettre  les  substances  à  des  températures  élevées, 
même  en  considérant  que  les  indications  ne  sont  pas  à  Tabri  de 


quelques  incertitudes. 

>0115  terminerons  cet  exposé  en  donnant  le  tableau  de  com¬ 
paraison  des  (JilTércntcs  échelles  thermométriqnes  des  physi¬ 


ciens  qui  ont  . fait  do  la  chaleur  le  sujet  de  leurs  recherches.  La 

*  '  I 

première  ligne  A  du  tableau  suivant  désigne  le.s  degrés  marqués 
sur  chaque  thermomètre  par  l’cau  à  l’état  d’ébullition  sous  la 
pression  moyenne,  G  ceux  que  marque  la  glace  fondante,  d  la 
dilTérence  entre  ces  deux  nombres. 


tnercur«+ 

Cfntîfr. 

mercure. 

Fûr^nli* 

mercure. 

Demie. 

mercure. 

alcooL 

Lahirc. 

alcool. 

bulîfl* 

tonie 

air- 

A 

* 

80 

100 

212 

0 

(J 

200 

34 

75 

G 

0 

0 

52 

—150 

.-1 13,5 

28 

Ü 

51,5 

d 

80 

100 

480 

450 

1  Î3,5 

172 

54 

21,5. 

En  prenant  deux  nombres  d  et  d' dans  la  troisième  ligne ,  on  voit 
que  d  degrés  d’un  thermomètre  sont  représentés  par  d  sur  un 
autre  ;  d’où  l’op  conclut  que  si  J)  degrés  du  premier  ïe  sont 
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rature  T  marquée  par  D,  porte  sur  i’instrument  le  n"  D  —  f — 
comme  aussi  celle  T"  du  deuxième  porte  D'  =  T' — G';  donc 
on  a 


Celte  formule  servira  à  traduire  les  indications  d’un  thermomè¬ 


tre  quelconque  en  celles  qui  y  correspondent  sur  un  autre  ins¬ 


trument. 


TIMBALE,  Tiaibalier.  Les  tîmhalcs  sont  des  instruments  de 


musique  militaire  qu’on  a  depuis  introduits  dans  les  grands  or- 


cliestres. 

*, 

Ce  sont  deux  grands  bassins  de  cuÎTre  rouge  ou  de  bronze, 
ronds  par  le  fond,  montés  sur  des  pieds  qui  les  isolent  de  terre. 


tient  un  cercle  en  fer  :  plusieurs  écrous  attachent  ce  cercle  au 


bord  du  bassin,  et  des  vis  qu’on  tourne  avec  une  clef,  servent  é 
tondre  la  peau  de  manière  à  la  faire  résonner  au  ton  voulu. 


(  oy,  TAMDorR.  )  Les  deux  timbales  sont  accorjtlées  à  la  qiiinte 


l’imc  de  ranlre,  et  l’auteur  de  la  musique  note  sur  la  partition. 


coiurae  pour  toute  autre  partie  musicale,  les  notes  qui  indiquent 
les  coups  que  doit  frapper  le  timbalier.  Aussi  cet  artiste  doit-il 
avoir  roreilie  très  exercée  à  l’aplomb  de  la  mesure,  puisque  c’est 
lui  qui  ramène  souvent  tout  l’orchestre  à  renscmblc. 

Dans  les  régiments,  les  timbales  sont  tenues  ensemble  par  une 
courroie  que  I  on  lait  passer  dans  des  anneaux  qui  sont  attachés 
l’un  devant ,  et  Taiitrc  derrière  le  pommeau  de  la  selle  du  timba¬ 
lier  ;  car  cet  instrument  n’est  usité  que  dans  la  cavalerie.  Au 
reste,  maintenant  les  instruments  à  vent  sont  si  perfectionnés,  si 
éclatants,  cl  si  agiéal>lcnicnt  sonores,  que  la  musique  rcgiinen- 
taire  ne  eontleiit  plus  guère  de  timbales,  et  que  ces  instruments 
embarrassants  ne  sont  plus  employés  que  dans  les  grands  or¬ 
chestres.  Fr. 


TIMBRE  DE  PENDULE.  (^Arts  mécaniques,)  C'est  une  petite 
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cuvefte  en  métal  qui  est  percée  au  centre;  dans  ce  trou  on  fait 
entrer  ta  broche  taraudée  d’un  support  fixé  à  la  platine,  et  Ton  y 
arrête  le  timbre  avec  un  écrou  qui  !c  presse  contre  une  portée^  de 
manière  qu*ily  est  lout-ù-fait  immobile.  Le  marteau  de  sonnerie 
se  trouve  placé  au-dessous  de  la  concavité,  vers  le  bord  de  la 
cuvette,  et  sa  distance  est  telle  que  lorsqu’il  se  lève  et  s’abaisse 
par  le  jeu  de  la  pièce  (  Voy.  Soxserie)  ,  la  tête  du  marteau  vient 
frapper  le  timbre  et  se  retire  imniédiatement,  pour  ne  pas  étouffer 
les  vibrations.  On  tire  parti,  pour  produire  ect  effet,  de  l’élas¬ 
ticité  de  la  lige  de  cuivre  qui  sert  de  manche  au  marteau. 

Le  timbre  est  un  métal  sonore;  c’est  une  espèce  de  biionzc,  de 
la  nature  du  métal  de  cloche,  qu’on  sait  être  formé  d’environ 
80  parties  de  cuivre  et  de  20  d’étain.  Cependant  le  métal  des 
timbres  contient  un  peu  plus  d’étain,  et  même  souvent  un  peu 
d’arsenic.  Cet  alliage,  comme  on  l’a  dit  ù  l’art.  Bronze,  devient 
malléable  par  la  trempe;  ainsi  on  le  fait  rougir  et  on  le  jette  dans 


l’eau  froide;  après  quoi  il  peut  être  écroui  au  marteau.  Mais  on 
préfère  ordinairement  couler  la  matière  dans  un  moule  (  Voy. 
Fondecr);  ce  qui  est  plus  tôt  fait,  mais  donne  un  timbre  cassant. 
Ce  défaut  a  d’ailleurs  peu  d’inconvénient  pour  une  pièce  qui  est 
peu  exposée  aux  chocs  violents,  a  moins  qu’on  ne  la  laisse 
tomber. 

On  mettait  autrefois  des  timbres  dans  la  boîte  des  montres  à 
répétition  ;  mais  on  préfère  pour  diminuer  le  volume  de  la  pièce, 
SC  servir  de  lames  de  ressort  d’acàer,  dont  la  percussion,  par  le 
petit  marteau  de  sonnerie,  rend  un  son  faible  qui  suffit  à  l’objet 
qu’on  se  propose.  {Voy,  Uessort. ) 

TIMBRE  DU  PAPIER  {^Aris  mécaniques,  )  Tous  les  actes  ju¬ 
diciaires  ,  les  traités  sous  seing  privé ,  les  journaux ,  les  effets  de 
commerce,  les  annonces  publiques,  etc.,  doivent,  conformé¬ 
ment  à  la  loi,  être  écrits  sur  papier  timbré^  passible  d’un  droit 
qui  fait  une  partie  des  revenus  publics.  Pour  éviter  cet  impôt,  le 
commerce  fait  souvent  les  billets  sur  papier  wiorfj  c’est-à-dire 
non  timbré.  La  plupart  des  conventions  particulières  sont  aussi 
écrites  sur  ce  papier,  en  contravention  avec  la  loi.  Mais  ces  en¬ 
gagements,  dans  cet  état,  obligent  les  intéressés,  sans  être  rcce- 
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vables  en  justice;  en  sorte  que,  pour  les  mettre  ù  exécution,  ü 

F 

faut  piéalabicmenl  les  soumettre  au  timbre.  L  Etat  frappe  alors 
le  papier  d*une  amende  de  50  francs  qui  tombe  à  la  charge  de 
celui  qui  a  souscrit;  outre  ledrnitdu  timbre  mêmCj  perçu  comme 
pour  une  feuille  de  papier  blanc. 

On  peut  faire  timbrer,  sans  être  passible  de  Tamende,  tout 
papier  écrit  qui  ne  contient  pas  de  signature. 

Chaque  feuille  timbrée  porte  une  empreinte  contenant  le 
chiffre  du  droit  et  une  figure;  cette  empreinte  varie  avec  la  di¬ 
mension  du  papier,  sa  destination,  etc. ,  le  tout  conformément  à 
la  loi.  Nous  n’avons  pas  à  exposer  ici  cette  quotité  de  Timput 
qui  varie  avec  les  temps  et  les  circonstances.  Les  journaux  or¬ 
dinaires,  les  annonces^  les  billets  de  commerce  ne  portent 
qu’un  timbre  noir;  mais  les  papiers  destinés  aux  actes  et  traités 
particuliers  portent  en  outre  un  iimOre  sec,  e’est-à-dire  un  tim¬ 
bre  qui  marque  son  empreinte  incolore,  et  par  la  seule  force  de 
la  compression.  Pour  ces  deux  différentes  espèces  de  papiers,  le 
procédé  destiné  ù  marquer  le  timbre  est  différent  :  nous  allons  le 


décrire. 

Le  graveur  de  la  Régie  exécute  d’abord  la  matrice,  qui  sert 
ensuite  ù  fabriquer  tous  les  coins  identiques  distribués  ,  dans  les 
grandes  villes  de  France,  aux  administrations  tbargées  d’appo¬ 
ser  les  timbres.  Celle  de  Paris  siège  rue  de  la  Paix,  n”.  3.  (  Foy. 
Coin,  Mathice.  ) 

Pour  marquer  les  timbres  noirs  des  journaux  et  annonces, 
l’ouvrier  tient  i\  la  main  gauche  une  espèce  d’outil  en  forme  de 
gros  cachet  de  bureau,  portant  le  coin  d'acier  ù  son  exlrcnillé; 
de  sa  droite  il  tient  un  niaillct,  et  posant  le  coin  sur  la  feuille  à 
timbrer,  qui  est  sur  une  table  devant  lui,  il  frappe  un  coup  sec 
avec  le  maillet,  sur  la  tête  qui  termine  le  manche  de  Toutil. 
Comme  les  feuilles  sont  disposées  en  rame  Tune  sur  Taulre,  la 
force  du  coup  est  amortie  par  Télaslicité  de  la  masse  qui  est  au- 
dessous;  une  balle  d’imprimeur  est  dressée  ù  son  côté  gauche,  et 
chaque  fois  qu’il  veut  marquer  une  feuille,  il  pose  le  coin  sur 
la  balle  pour  enlever  un  peu  de  noir  ;  devant  lui,  sur  la  table,  est 
la  ram&  de  papier  à  timbrer  ,  et  upe  fen;\mc  fait  passer  suc- 
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cessivement  toutes  les  feuilles.  Cette  opération  va  très  vite,  car 
il  ne  faut  qu’une  demi-seconde  pour  frapper  chaque  timbre  :  il  y 
aurait  donc  7200  feuilles  timbrées  par  chaque  lieurc,  et  deux 
personnes  seulement  suOiraie.it  é  ce  travail,  s’il  n’clait  pas  né¬ 
cessaire  de  perdre  du  temps  pour  chatig'cr  de  rame,  amorcer  les 
balles,  etc.;  aussi  ne  l'rappcnt-ils  que  GOÛÛ  timbres  à  l’iieure. 
Cette  vitesse  est  ici  tout-ù~fait  indispensable,  parce  que  le  nom¬ 
bre  des  feuilles  à  timbrer  est  très  considérable;  il  y  a  tel  journal 
qui  lire  i  lui  seul  plus  de  20,000  exemplaires  par  jour,  dont  cïia- 
cun  porte  le  timbre.  La  salle  où  ce  travail  s’accomplil  renferme 
plusieurs  tables,  et  les  ouvriers  y  sont  incessamment  occupés  à 
une  opération  semblable.  Un  homme  et  une  femme  suÜisent 
pour  marquer  par  jour  30,000  feuilles  de  journaux  ou  àn- 
nonces. 

Ce  procédé  très  expéditifne  peut  plus  être  appliqué  quand  les 
papiers  doivent  recevoir  le  timbre  sec,  parce  qu’il  faut  y  em¬ 
ployer  beaucoup  plus  de  force.  Au  lieu  donc  de  faire  marquer 
les  timbres  en  deux  opérations,  on  préfère  les  marquer  ensemble 
à  l’aide  d’une  machine  imaginée  par  Galtcaux  père.  Voici  la  des¬ 
cription  de  cet  appareil,  qui  exige  l’emploi  de  deux  femmes  et 
de  deux  hommes.  L’une  des  femmes,  armée  d’un  stylet,  détache 
les  feuilles  A  timbrer  et  les  passe  une  A  une  à  l’autre,  qui  les  met 
sous  la  presse  et  les  en  retire  successivement  :  elles  erhangent 
leurs  fondions  après  chaque  heure  ;  il  en  est  de  même  des  deux 
hommes,  dont  l’un  manœuvre  îe  balancier  de  la  presse,  et  l’autre 
inet  le  noir  sur  les  coins.  Il  faut  en  général  une  seconde  pour 
marquer  un  timbre  ;  mais  au  lieu  de  3G0Û  empreintes  par  heure , 
on  n’en  obtient  guère  que  2000,  A  cause  du  temps  perdu  pour 
changer  de  rames,  et  .surtcut  pour  atleiidrc  que  les  teuillcs  soient 
exactement  détachées,  car  soiivcnl  deux  feuilles  sont  comme 
collées  ensemble  et  se  présentent  A  la  fois  sous  le  stylet;  une 
troi.’^ième  femme  est  occupée  A  passer  les  feuilles  en  revue,  pour 
rebuter  celles  qui  sont  défectueuses.  Ces  cinq  personnes  tim¬ 
brent  donc  12000  feuilles  par  jour. 

TIRAGE.  {Arts  mécanitfues.'j  On  ne  doit  pas  confondre  le  ti- 
yage  avec  le  poids  que  traîne  une  voiture  chargée  :  sans  le  frot- 


TIRAGE. 


tement  des  roues  sur  Tessieu  et  sur  le  sol,  le  tirage  serait  nul; 
mais  comme  le  frottement  augmente  avec  la  charge,  le  tirage 
est  un  résultat  qui  dépend  du  poids  de  la  voiture  et  de  celui 
qu*eUe  transporte.  On  le  mesure  par  expérience  à  l’aide  du  Dy¬ 


namomètre,  en  a'telanl  le  cheval  au  ressort  de  rinslniment  et 

*  s 

consultant  les  indications  de  raiguille.  Voici  les  résultats  d’e- 


preuYCs  de  ce  genre. 

On  calcule  ordinairement ,  dans  les  roulages,  la  charge  des 
charrettes  sur  le  taux  750  l\7Û0  kilogr.  par  cheval ,  sans  compter 

I 

le  poids  de  la  voiture.  Un  fort  cheval  de  roulier  doit  être  capa¬ 
ble  délirer  environ  140 kilogr. ;  il  parcourt  par  jour  de  38  à  40 
kilomètres  (à  peu  près  10  lieues)  sur  un  bon  chemin  horizontal, 
dans  Tespacc  de  8  à  9  heures.  La  vitesse  peut  être  estimée  de  14 
décim.  par  seconde. 

L’action  du  cheval  de  roulier  est  donc  de  140  kilogr.  traînés 
à  40  kilom.  par  jour,  ou  de  5,600  kilo  grammes  à  1  mètre. 

D’autres  expériences  ne  donnent  que  75  à  100  kilogr,  pour 
le  tirage  des  chevaux,  lorsqu’on  vent  les  ménager,  et  qu’ils  aient 
un  long  service. 

Los  clievaux  de  diligence ,  allant  au  trop  et  faisant  8  kilom. 
(2  iieucs)  par  heure ,  font  34  à  38  kilom.  par  jour  avec  un  tirage 
de  90  kilogr.  et  une  vitesse  de  22  décim.  par  seconde.  Le  poids 
traîné  par  chaque  cheval  est  d’environ  1030  kilogr.,  le  poids  de 
la  voiture  compris.  C’est  le  terme  moyen  de  cinq  années 
d’épreuves. 

Quand  on  emploie  de  torts  chevaux  de  trait ,  on  trouve  qu’un 
cheval  transporte,  outre  le  poids  de  ta  voiture, 


Sur  un  sol  horizontal  pavé . .  .  1200  hilogr. 

Sur  un  chemin  horizontal  en  fer.  6000  kilogr. 

Sur  im  canal  sans  courant . 30  à  40  tonnes, 

(La  tonne  est  un  poids  de  IGOO  kilogr.) 


Le  travail  diurne  de  l’animal  est  de  8  heures ,  et  au  pas.  L’cÛ'et 
utile  décroît  beaucoup  quand  la  vitesse  augmente;  car  le  travail 
du  cheval  de  roulier,  allant  au  pas,  est  à  celui  du  cheval  de  dili¬ 
gence  comme  28  à  17.  CaARiOT,  Fardeaux.)  Fr. 
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TIRE-BODRRE,  outil  destiné  à  arracher  du  canon  d’un  fusil, 
d’un  pistolet,  etc.,  la  charge  qu’on  y  a  mise  et  foulée.  Cet  outil 
a  deux  gros  filets  d’acier  contournés  en  double  vis  ù  la  manière 
de  ceux  des  lire-bouchons;  ces  filets  sont  trempés  et  pointus  au 
bout;  l’autre  extrémité  est  brasée  sur  un  court  manche  cylin¬ 
drique  qui  les  tient  en  place,  et  est  percée  d’un  trou  pour  rece¬ 
voir  le  bout  de  la  baguette  de  l’arme ,  lequel  est  taraudé.  Cette 
description  suffît  pour  faire  comprendre  qu’on  peut  porterie  tire- 
bourre  jusqu’au  fond  de  l’arme,  le  faire  entrer  dans  la  bourre  et 
1  en  retirer,  les  filets  des  spires  présentant  leurs  points  en  oppo¬ 
sition.  Cet  outil  prend  le  nom  de  tire-baUet  quand  les  filets  sont 
assez  forts  pour  mordre  dans  les  balles  de  plomb  qui  sont  enfon¬ 
cées  dans  le  canon  Je  l’arme,  et  pour  les  en  arracher.  Fr. 

TIRE-LIGNE,  petit  instrument  très  usité  des  architectes  et 
des  dessmaleurs  de  traits  géométriqeus,  qui  sert  à  marquer  sur 
le  papier,  et  avec  de  l’encre,  des  lignes  droites  ou  circulaires.  Il 
est  formé  de  deux  lamelles  d’acier  parallèles ,  égales,  minces  par 
le  bout  et  façonnées  en  pointe  mousse.  Les  bouts  opposés  de 
ces  lames  sont  soudés  à  un  petit  manche  en  cuivre  dont  l’extré¬ 
mité  s’insère  entre  elles  pour  les  maintenir  à  distance  lune  de 
l’autre,  milieu  de  la  longueur,  les  deux  lames  portent  un 
trou  taraudé  oh  entre  une  petite  vis  dont  l’eircteslde  pousser  les 
lames  Tune  vers  l  autre,  en  les  forçant'  de  céder  à  leur  propre 
élasticité  :  en  serrant  cette  vis,  on  rapproche  donc  les  deux  poin¬ 
tes  au  degré  qu’on  veut.  On  insère  entre  clics  une  goutte  d’encre 
et  en  promenant  les  pointes  sur  le  papier,  elles  y  déposent  un 
trait  dont  l’épaisseur  dépend  de  récarlenient ,  et  qui  peut  prendre 
une  finesse  extrême.  ' 

Les  bons  lire-lignes  ont  l’une  des  deux  lames  montée  à  char¬ 
nière  sur  le  manche;  de  sorte  qu’en  ôtant  la  vis  de  pression,  on 
peut  écarter  les  lames  autant  qu’on  le  désire  :  ce  qui  permet  de 
travailler  avec  soin  la  face  intérieure,  d’ofi  dépend  essentielle¬ 
ment  la  qualité  de  l’instrument.  Fr. 

TIRELR  D’OR  ET  D’ARGENT.  V  TnériLERiE,  Argue.  Fr. 

TISSERAND.  {^Arls  viécanlques.^  Les  toiles  sont  fabriquées 
avec  un  méiUr  qui  a  pour  objet  de  croiser  une  série  de  fils  parai- 
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lèles  dont  le  système  est  appelé  dtalne ,  par  une  autre  série  de  fils 
perpendiculaires  nommés  trame  ou  dtdle,  lesquels  passent  alter¬ 
nativement  dessus  et  dessous  les  premiers.  Les  fils  de  la  cliaîne 
sont  tendus  horizontalement,  et  chacun  est  saisi  par  un  fil  ver¬ 
tical  qui  est  attaché  ù  une  tringle  de  la  longueur  qu’on  donne 
la  trame  ou  à  la  largeur  de  l’étofie  :  ce  système  est  appelé  Ihses^ 
Ce  sont  deux  tringles,  disposées  à  la  région  supérieure  horizon¬ 
talement  et  parallèlement,  auxquelles  sont  alternativement  atta¬ 
chés  les  fils  verticaux  dont  on  vient  de  parler,  à  l’aide  d’un  enla¬ 
cement  représenté  en  A  fig-  1 ,  pl.  36.  On  fait  aussi  des  lisses  en 
fil  de  fer  de  laiton  ou  d’acier,  comme  B.  Les  lisses  ont  pour  ob¬ 
jet  d’élcTcr  tous  les  fils  de  rangs  pairs  ou  impairs  alternativement, 
en  posant  sur  une  marche  ou  pédale  qui  fait  monter  une  des 
tringles,  et  de  former  ainsi  par  l’élasticité  des  fils  de  chaîne,  un 
passage  en  angle  aigu  où  la  Navette  dépose  un  fil  de  trame  en 
y  glissant.  Ce  fil  est  ensuite  chassé  au  sommet  de  cet  angle  par 
le  battant;  c’est  une  pièce  oscillante  et  verticale,  garnie  d’un 
Ros  ou  peigne  ù  dents  fines  qui  séparent  tous  les  fils  de  chaîne 
et  frappent  d’un  seul  coup  le  fil  de  datte  dans  son  angle.  (  Voy* 
Ros). 

Cela  posé,  décrivons  le  métier  de  tisserand  (fig.  2).  A  est  un 
bflli  formé  de  quatre  pièces  de  bois  verticales,  laissant  un  espace 
proportionné  à  la  largeur  de  la  toile  qu’on  veut  faire.  B/’banquette 
sur  laquelle  l’ouvrier  s’assied  pour  travailler.  C  et  D  sont  deux 
cylindres  autour  desquels  s’enroule  le  travail,  savoir  en  D  la 
toile  à  mesure  qu’elle  se  confectionne,  et  en  C  les  fils  de  chaîne 
déjà  ourdis.  (  f  oy.  OmnissAGE)  ,  c’est-à-dire  tendus,  alignés  et 
serrés  l’un  près  de  l’autre  pour  recevoir  la  trame  :  on  nomme 
ces  cylindres  des  ensoo.ples.  C  est  fixé  par  une  roue  à  rochet  et  un 
cliquet  que  l’ouvrier  sans  se  déranger ,  lâche  à  mesure  que  la 
toile  se  fait,  en  tirant  le  cordon  ;  une  clef  sert  à  faire  tourner  D. 

E  sont  les  lisses  qui  opèrent  le  croisement  des  fils  de  la  chaîne 
par  ceux  de  trame,  en  passant  la  navette;  celle-ci  est  votante ^ 
c’csl-à-dire  chassée  de  droite  et  de  gauche,  ou  réciproquement, 
par  un  choc.  {Voy.  Navette).  F  marches  ou  pédales  que  l’ou¬ 
vrier  fait  jouer  alternativement  pour  faire  mouvoir  les  lisses,  ù 
Abhégé,  T.  VI,  30 
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Taide  des  poulies  de  renvoie  G.  H  battant  du  nactîer  qui  oscille 
sur  ses  points  d  pour  serrer  la  duite,  par  le  choc  du  ros  ou  pei¬ 
gne  I,  Ce  ros  est  maintenu  dans  des  rainures  entre  les  deux  piè¬ 
ces  de  bois  horizontales  e  f;  la  pièce  inférieure  est  prolongée  aux 
deux  bouts  pour  recevoir  la  navette  pendant  que  rouvrier  bat  la 
tpilcj  et  une  planchette  l*y  retient.  Deux  petits  tasseaux  fourchus 
J  peuvent  glisser  le  long  d’une  tringle,  à  chaque  bout;  ils  sont  unis 
l’im  à  l’autre  par  une  cordc  un  peu  lâche  t;ek  et  qui  est  attachée 
au  milieu  à  un  manche.  C’est  en  tirant  ce  manche,  soit  adroite 
soit  à  gauche,  que  l’ouvrier  tend  la  corde  qui  chasse  la  navette 
en  tirant  le  tasseau  correspondant  ;  le  mouvement  brusque  qu’il 
donne  suffit  pour  lancer  la  navette  et  faire  reculer  le  tasseau 
opposé  qu’elle  va  frapper,  après  avoir  traversé  la  toile  et  déposé 


son  fl!  de  trame. 

Ainsi  l’ouvrier  pose  un  pied  sur  l’une  des  marches,  en  aban¬ 
donnant  l’autre  qui  remonte  d’elle-mème;  tous  les  fils  de  rangs 
impairs  de  la  chaîne  s’élèvent  et  forment  un  plan  un  peu  incliné 
au-dessus  du  plan  horizontal  des  fils  pairs;  un  coup  de  poignet 
lance  la  navette  du  côté  opposé  où  elle  s’arrête  brusquement,  et 
un  fil  de  trame  est  déposé  :  le  tisserand  donne  alors  son  coup  de 
battant  qui  chasse  ce  fil  dans  l’angle  aigu  des  deux  plans.  En¬ 
suite  ii  pèse  sur  l’autre  marche,  fait  lever  tous  les  fils  de  chaîne 
de  pairs,  fait  sauter  la  navette  à  sa  première  place,  et  donne 
un  coup  de  ballant  pour  serrer  cc  üouveau  fil  de  trame;  et  ainsi 
de  suite.  A  mesure  que  la  toile  s’avance,  il  l’enroule  sur  l’cnsou- 
ple  qui  est  près  de  lui ,  en  rendant  libre  l’autre  ensouple,  et  la 
toile  est  aclievée  quand  la  chaîne  a  été  rntièremciit  déroulée  de 
dessus  cette  dernière. 

On  fabrique  des  toiles  façonnées  en  se  servant  de  trois  on  de 
quatre  marches.  C’est  aussi  de  lasortc  qu’on  fabrique  les  draps, 
soieries,  satins,  hasins,  rubans,  toiles  métalliques,  et  toutes  les 
éloffe.s  Celles  qui  sont  brochées  se  font  avec  le  métier  de  Jac- 
CfCART.  Le  principe  de  toutes  ces  fabrications  est  le  même;  le 
métier  seul  est  modifié. 

On  se  sert  aussi  de  métiers  à  tisser  dont  les  mOuyçmcns  sont 
donnés  par  une  seule  action  mécanique;  un  moteur  quelconque 
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opère  de  lui-mêmiC  toutes  les  manœuvres  par  une  rotation  con¬ 
tinue.  Ce  sujet,  d’une  étendue  infinie,  ne  peut  recevoir  ici  de 
plus  amples  développcmcns.  yoy.  la  mécanique  de  M.  Christian, 
le  traité  des  filatures  de  üL  Haiseau.  Fr. 

TOILE.  On  est  généralement  dans  Tusage  de  désigner  sous  le 
nom  générique  de  toUe,  un  tissu  formé  de  fils  de  chanvre  ou  de 
lin  ,  sur  le  métier  du  Tisserikd,  à  deux  marches  et  à  deux  lisses. 
Mais  on  dit  toile  de  coton ^  lorsqu’on  parle  généralement  des 
toiles  faites  avec  cette  substance  ;  et  lorsqu’on  veut  les  désigner 
plus  particulièrement,  ,on  dît  calicot ^  percale^  fmsin,  etc.  Ces 
noms  sudisent  pour  faire  connaître  et  la  substance  dont  elles  sont 
formées,  cl  la  qualité  qu’elles  affectent. 

Les  étoffes  de  laine  sont  généralement  tissées  comme  les  toiles, 
mais  elles  ne  portent  pas,  généralement  parlant,  le  nom  de 
toiles;  elles  prennent  celui  de  draps ^  lorsqu’elles  sont  tissées 
unies  J  on  les  nomme  caaimirs,  serges,  etc.  ,  lorsqu’elles  sont 
croisées ,  et  le  nom  seul  indique  leur  mode  de  fai>ricatîon.  Il  en 
est  de  même  des  étoffes  de  soie ,  aucune  ne  porte  le  nom  de 
toiles;  on  les  désig,ne  par  des  noms  qui  sont  affectés  à  chaque 
espèce  d’étoffe,  et  qu’il  serait  trop  long  d’énumérer- 

On  nomme  encore  toile  métallique  un  tissu  fait,  par  le  Tisse¬ 
rand,  sur  un  métier  à  deux  marches  et  à  deux  lisses,  comme  la 
toile  de  chanvre,  avec  des  fils  métalliques  soit  de  laiton,  soit  de 
fer;  on  en  faiL  aussi  en  fils  d’argent. 

Passons  eu  revue  les  opérations  successives  qui  sont  néces¬ 
saires  pour  fabriquer  les  toiles. 

1*.  Régler  ouvrage.  Lorsqu’il  y  a  un  demi-pouce  d’étoffe  de 
fait,  on  rétablit  chaque  fil  dans  sa  direction,  dans  sa  croisure 
avec  ceux  qui  sont  a  ses  côtés;  on  raccommode  ceux  qui  se  sont 
cassés,  on  retend  ceux  qui  se  sont  lâchés,  on  en  remet  où  il  s’en 
est  perdu,  on  attache  ceux-ci  sur  l’ensouple  et  l’on  suspend  à 
chacun  un  poids  afin  de  le  tendre. 

2“.  Entre-bandes,  Après  avoir  tissé  environ  un  pouce  d’étoffe 
qui  en  fait  distinguer  la  qualité,  et  qu’on  est  content  de  la  frappe, 
c’est-à'dire  que  le  tissu  n’est  ni  trop ,  ni  trop  peu  serré ,  on  place 
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les  entrebandes,  ce  sont  deux  ou  trois  duites  de  fils  d’une  cou¬ 
leur  différente  de  celles  du  fond  de  la  pièce.  On  tisse  environ 

% 

trois  pouces  de  Tétoffe,  et  ù  cette  distance  on  place  une  autre  en¬ 
tre-bande.  On  fait  ces  entre-bandes  au  commencement  et  à  la 
fin  de  la  pièce,  clics  servent  à  la  marquer  de  son  numéro,  du 
nom  et  de, l’adresse  du  fabricant  et  à  fournir  des  écliantillons  au 
consommateur. 

I 

3“.  Placer  le  temple.  On  appelle  temple  deux  règles  de  bois  dur 
d’environ  2  à  S  pouces  de  large,  et  de  6  à  10  lignes  d’épaisseur, 
selon  leur  longueur,  qui  varie  comme  la  largeur  de  l’étoffe.  Ces 
deux  règles  sont  entaillées  à  peu  près  au  tiers  de  la  largeur  de 
chaque  règle,  sur  une  longueur  égale  au  quart  de  leur  longueur 
totale,  et  elles  sont  taillées  dans  leur  intérieur  en  dents  inclinées, 
de  manière  qu’elles  puissent  engrener  entre  elles.  Ces  dents  ser¬ 
vent  par  leur  engrenage  à  allonger  la  règle  entière  d’une  quantité 
plus  ou  moins  grande,  selon  le  besoin.  Le  bout  de  chaque  règle 
opposé  à  celui  où  sont  les  dents  est  garni  de  petites  pointes 
courtes  et  assez  aigues  pour  entrer  facilement  dans  les  deux  lisiè¬ 
res,  afin  de  conserver  une  largeur  égale  et  constante  pendant  le 
travail.  Lorsque  la  longueur  du  temple  est  fixée,  ou  arrête  d’une 
manière  quelconque  les  deux  règles  qui  le  composent,  afin  que 
sa  longueur  ne  puisse  pas  varier. 

Lorsque  l’ouvrier  a  fait  une  quantité  suffisante  d’ouvrage  pour 
contenir  le  temple,  il  le  place,  en  l’arrêtant  sur  les  derniers  fils 
des  deux  lisières,  et  ensuite  de  2  à  3  pouces  en  2  à  3  pouces  de 
longueur  de  la  chaîne  ou  d’étoffe  fabriquée,  qu’il  doit  constam¬ 
ment  maintenir  dans  sa  largeur.  Pour  cela  il  lève  le  temple  et  le 
replace  en  avant,  vers  les  dernières  duites  lancées,  et  il  enroule 

Pétoffe  sur  l’ensouple  de  la  même  quantité  dont  il  a  porté  le 
temple  en  avant. 

4®.  La  manière  de  lancer  la  navette  n’est  pas  indifférente; 
l’ouvrier  doit  la  tenir  par  la  moitié  de  sa  longueur,  le  pouce  en 
dessus,  l’index  à  la  pointe  et  les  trois  autres  doigts  par  dessous. 
Il  doit  la  lancer  bien  horizontalement ,  afin  que  la  pointe  qui  va 
en  avant  n’ouvre  la  chaîne  ni  en  dessus  ni  en  dessous,  etqu  elle 
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SC  dirige  le  plus  prés  possible  du  temple,  afin  que  cette  même 
pointe  n*aille  pas  endommager  les  dents  du  peigne  ou  ros. 

5'*,  L’ouvrier  doit  éviter  surtout  les  doubles  duites,  car  elles 
présentent  de  très  graves  inconvéniens  dans  la  draperie. 

6°.  La  chaîne  ne  doit  être  ni  trop  ni  trop  peu  tendue  :  trop 
tendue,  elle  augmente  la  peine  du  tisserand  pour  faire  aller  les 
marches  et  fait  casser  un  plus  grand  nombre  de  fils;  trop  lâche, 
il  se  consomme  beaucoup  plus  de  trame  qu’il  n’en  faut,  elle  fait 
le  genou  entre  les  fils  de  la  chaîne,  bourre  en  partie  et  se  perd 
aux  apprêts. 

7“.  De  tous  les  inconvéniens,  le  plus  grand  consiste  à  ne  pas 
raccommoder  les  fils  au  fur  et  ù  mesure  qu’ils  cassent.  Ces  fils 
s’oublient ,  l’étofTe  se  continue  avec  un  moins  grand  nombre  de 
fils  de  chaîne,  elle  se  rétrécit,  elle  présente  des  irrégularités  qui 
sautent  aux  yeux  et  qui  la  déprécient  absolument. 

Nous  aurions  une  foule  d'autres  observations  à  faire;  mais 
notre  cadre  ne  nous  permet  pas  de  nous  étendre  davantage. 

Fft. 

TOILES  CIRÉES,  TAFFETAS  CIRÉS,  TAPIS  CIRÉS.  On 
appelle  ainsi  tous  les  tissus  rendus  imperméables  par  l’applica¬ 
tion  d’une  substance  non  hygrométrique,  soit  que  les  tissus 
aient  été  imbibés  de  cette  substance  à  l’état  liquide,  soit  que 
l’on  ait  étendu  celle-ci  comme  enduit  à  leur  surface,  soit  enfin 
que  cet  enduit  ail  été  renfermé  entre  deux  tissus. 

Pour  la  fabrication  des  tapis  de  pied ,  de  table  et  des  tapisseries^ 
on  doit  choisir  les  toiles  formées,  autant  que  possible,  de  fils 
d’égale  grosseur.  Ou  leur  donne  un  encollage  destiné  à  boucher 
les  interstices  du  tissu  et  à  former  une  première  couche.  On  les 
tend  sur  des  châssis;  on  y  étend  ensuite  avec  de  larges  couteaux 
une  seconde  couche  formée  d’huile  de  lin  rendue  siccative 
par  la  lithargc.  Quand  cet  enduit  à  séché,  on  le  ponce,  puis  on 
remet  une  nouvelle  couche,  et  ainsi  de  suite,  de  manière  ù  ce 
que  le  tapis  acquière,  sous  une  épaisseur  suffisante,  l’apparence 
et  la  souplesse  d’un  cuir  uni. 

Les  couleurs  destinées  ù  orûer  la  surface  des  tapis j  s’impri'* 
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ment  ordinairement  au  moyen  de  formes  ou  de  planches  qui  sont 
en  bois,  ou  en  bois  garni  de  cuivre,  ou  totalement  en  cuivre. 

Les  tentures  se  préparent  comme  les  tapis ,  de  même  que  les 
toiles  imperméables  pour  bâches ^  tentes^  Aangart/s  ,  etc,,  etc. 

La  première  opération  des  stores  et  des  écrans  transparens 
consiste  à  préparer  les  tissus  par  un  léger  encollage.  Les  dessins 
sont  imprimés  à  Thuile  et  s’appliquent  avec  des  planches.  Les 
stores  ornés  de  peintures  à  la  main,  sont  ordinairement  garnis 
de  bordures  imprimées.  Le  peintre  ]>lace  le  tissu  encollé  entre 
la  lumière  et  lui,  de  manière  à  juger  par  trasparence  de  l’effet 
obtenu.  Une  des  conditions  importantes  à  remplir  consiste  à 
donner  aux  couleurs  le  plus  de  translucidité  ou  d’éclat  possible, 
et  notamment  quand  il  s’agit  d’imiter  les  fleurs,  les  insectes  ,  et 
le  plumage  de  certains  oiseaux.  Il  faut  donc  éviter,  dans  les 
substances  colorantes,  les  substances  opaques  qui  s’y  trouvent 
fréquemment  mélangées  pour  varier  les  tons  dans  les  peintures 
ordinaires,  et  donner  la  préférence  aux  couleurs,  telles  que  Tou- 
tremer,  la  laque  de  première  qualité,  etc.,  etc.,  qui  s’altèrent 
peu  au  soleil.  Enfin  il^couvient  de  n’employer,  pour  délayer  les 
couleurs,  que  des  liquides  bien  diaphanes.  Les  Stores  sur  gaze, 
présentent  cet  avantage  qu’on  peut  voir  à  travers  leur  épais¬ 
seur,  du  dedans  de  i’appartcVnent,  les  objets  placés  au-dehors. 

•  •  I 

Les  toiles  cirées  sont  des  toiles  Imperméaliles  plus  serrées  que 
celles  qui  doivent  servir  pour  les  tentes,  les  bâches  et  les  em¬ 
ballages  de  fatigue.  Leur  préparation  consiste  ordinairement, 
dans  un  encollage  à  la  colle  de  pâte,  afin  de  boucher  les 
mailles  de  la  toile,  qui  est  toujours  très  claire;  2"  dans  Tappli- 
cation  de  deux  couches  de  blanc  de  Meudon  délayé  dans  l’huile 
de  lin;  3°  dans  le  ponçage;  4*^  dans  l’application  des  couches 
de  Couleur;  5®  enfin  on  vernît  la  toile  enduite,  et  parfois  aussi 
on  ponce  chacune  des  couches  de  vernis ,  comme  on  le  fait  pour 
les  voitures,  les  tabatières,  etc. 

Les  taffetas  gommés ^  dits  aussi  taffetas  cirés  ou  taffetas  vernis^ 
et  qui  bien  souvent  sont  des  gazes,  se  préparent  ordinairement, 
en  les  immergeant  dans  l’huile  de  lin  siccative  cuite.  Ces  taffetas 
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sont  pendus  sur  des  fils  de  fer  horizontaux;  le  liquide  égoutté 
tombe  sur  des  toiles  et  est  rceu  dans  une  rigole.  On  les  dessèche 
habituellement  àPétuve,  à  une  température  voisine  de  100® 
Les  toiles  préparées  au  caoitfchouCf  constituent  une  espèce  à  part, 
devenue  très  importante  depuis  un  petit  nombre  d’années.  Le 
plus  souvent  les  toiles  sont  non  pas  recouvertes,  mais  imbîbéès 
de  Tenduit  de  caoutchouc,  qui  les  pénétre  et  les  gonfie  ,  de  sorte 
qu’il  faudrait  user  toute  répaisseur  de  t’ctofle  pour  ôter  en  en¬ 
tier  cçt  enduit  imperméable.  Le  caoutchouc  destiné  à  être  ap¬ 
pliqué  sur  les  étoffes  est  préalablement  dissous  dans  quelques 
huiles  essentielles,  mais  principalement  dans  celles  que  l’on 
obtient  en  distillant  le  caoutchouc  même  à  une  température 
aussi  douce  que  possible.  On  peut  également  se  servir  de  l’huile 
essentielle  qui  prô Vient  des  fabriques  t/e  et  c’esJLee  que 

font  IVIM.  Ralticr  et  Guibal,  dans  leui*  belle  fabri^e  de  Saint- 
Denis. 


Dans  la  préparation  des  lissas  doubles  ^  l’enduit  de  caoutchouc 
est  étendu  sur  ces  étoffes ,  non  dans  un  état  de  liquidité  par¬ 
faite,  car  il  les  imprégiU’i  ait  et  les  traverserait,  mais  à  l’état  de 
consistance  presque  pâteuse,  par  couches  successives  aussi  égales 
que  possible,  et  l’action  d;>  cylimlre  en  serrant  et  faisant  adhérer 
les  tissus  à  la  dernière  couche,  achève  d’aplanir  et  d’étendre 
l’enduit  dont  l’excès  déborde  de  cliaquc  coté. 

la  gomme  élastique  [caoidchoac')^  conservée  ù  l’état  liquide  et 
importée  en  Europe,  a  été  soumise  ù  des  expériences  qui  ont 
montré  qu’elle  pouvait  s’étendre  dans  cet  état  sur  les  tissus  et  se 
sécher,  soit  ù  Tair  libre,  soit  à  l’aide  d’une  température  qu’on 
peut  porter  à  70  ou  80“.  Son  emploi  plus  facile,  moins  coûteux 
que  celui  de  la  gomme  élastique  solide,  a  déjà  déterminé  quel¬ 
ques  commercans  à  en  faire  venir  de  grandes  quantités. 

Tissus  ÉLASTIQUES  EN  CAOUTCHOUC.  Cc  genre  d’industrie  était 
exercé  depuis  un  certain  nombre  d’années  à  Vienne,  mais  il  ne 
prit  alors  que  peu  de  développcinens.  Il  est  à  notre  connaissance 
personnelle  qu’on  a  depuis  assez  long-temps  préparé  cii  France 
des  jarretières  qui  dgivent  leur  élasticité  à  une  bande  de  caout- 
recouverte  d  une  et Qile  tissee  sur  la  bande  tendue,  et  qui 
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se  plisse  quand  celle-ci  revient  sur  elle-même.  MM.  Rattier  et 
Guibal  sont  les  premiers  qui  aient  agrandi  et  perfectionné  la  fa¬ 
brication  des  tissus  élastiques  en  caoutchouc. 

Dans  Foriginc  ils  découpaient  le  caoutchouc  avec  des  ciseaux; 
un  seul  homme  pouvait  faire  100  aunes  de  ce  fil  dans  une  jour¬ 
née.  La  poire  de  caoutchouc  était  coupée  en  spirale;  chaque 
petite  bande  ainsi  faite  était  ensuite  divisée  par  le  même  mo^en 
en  deux  ou  plusieurs  fils  plus  ténus. 

Ils  imaginèrent  aussi  de  séparer  soit  avec  des  pinces,  soit  avec 
les  doigs  seulement ,  les  différentes  couches  dont  la  poire  est 
formée.  La  limite  entre  ces  couches  ne  peut  quelquefois  être 
aperçue  qu*â  Faide  du  microscope.  L’on  facilite  cette  sépara¬ 
tion  en  la  commençant  on  un  point  donné,  avec  un  instrument 


tranchant. 

Pour  obtenir  des  fils  très  minces,  MM.  Rattier  et  Guibal  es* 
sayèrent  encore  d’amincir  la  bouteille  de  caoutchouc  en  y  souf¬ 
flant  de  Fair  au  moyen  d’une  pompe  foulante.  Ce  procédé 
usité  depuis  long-temps  dans  les  laboratoires,  peut  dilater  une 
poire  ordinaire  de  5  pouces  jusqu’à  la  transformer  en  un  ballon 
de  2  pieds. 

Ces  différentes  opérations  doivent  être  précédées  du  ramollis¬ 
sement  de  la  bouteille  au  moyen  de  Feau  chaude.  On  la  soumet¬ 
tra  pendant  une  demi-heure  à  l’action  d’un  bain  d’eau  bouillante, 
et  on  y  introduira  de  Feau  au  même  degré  par  un  tube  de  fer- 
blanc  que  termine  un  entonnoir  adapté  exactement  au  goulot  de 
la  bouteille.  On  donne  ù  ce  tube  une  hauteur  de  2  pieds  environ, 
afin  que  la  pression  du  liquide  maintienne  la  bouteille  gonflée 
et  augmente  sa  même  capacité. 

Plus  tard ,  MM.  Rattier  et  Guibal  ont  substitué  aux  ciseaux 
des  machines  à  diviser.  Mais  pour  faciliter  Faction  de  ces  ma¬ 
chines  et  rendre  les  fils  plus  réguliers,  ils  ont  transformé  la 
bouteille  de  gomme  élastique  en  un  disque  d’une  épaisseur  égale 
en  tous  les  points  et  parfaitement  circulaire. 

Cette  opération  préliminaire  s’exécute  de  la  manière  suivante,: 
d*  la  bouteille  ramollie  par  Feau  chaude  est  serrée  entre  les  deux 
plateaux  d’une  presse;  2®  on  enlève  le  goulot,  qui  est  peu 


TOILES  CIRÉES,  TAFFETAS  CIRÉS,  etc.  313 

propre  à  la  fabrication  ;  3“  on  coupe  la  bouteille  en  deux  parties 
égales;  puis  on  attend  que  la  matière  se  miirefroidie  et  ait  repris 
une  certaine  consistance,  avant  de  la  soumettre  à  Faction  des 
machines  qui  doivent  la  diviser. 

Quand  la  bouteille  est  assez  forte  et  d^une  épaisseur  variable 
en  ses  différens  points,  on  en  soumet  chaque  moitié  à  une  forte 
pression  dans  un  moule  cylindrique  de  métal  très  épais,  dans 
lequel  pénètre  un  piston  de  la  même  substance,  qui  force  le 
caoutchouc  à  prendre  la  forme  d’un  cylhulre  plat  d  base  circulaire. 
Le  moule  est  plongé  dans  Peau  chaude  pendant  que  la  pression 
est  exercée,  afin  d’augmenter  la  ductilité  du  caoutchouc.  Une 
tige  de  fer,  qui  traverse  le  moule  creux  et  le  piston,  relient  ce 
dernier  malgré  la  réaction  du  caoutchouc,  quand  on  relire  le 
moule  de  dessous  la  presse.  On  refroidit  alors  ce  moule  au 
moyen  de  l’eau  fraîche,  et  l’on  retire  le  disque  de  caoutchouc. 

Les  fils  sont  mis  successivement  dans  des  baquets  pleins  d’eau 
froide;  puis  on  les  ramollit  dans  l’eau  chaude,  et  on  les  allonge 
autant  que  possible  de  la  manière  suivante  ;  on  les  enroule  sur 
un  rouci  qu’un  ouvrier  fait  tourner  rapidement,  et  un  autre 
homme,  placé  près  du  vase  plein  d’eau  chaude,  file  le  caout¬ 
chouc  ramolli  en  le  maintenant  tendu.  Le  fil  de  caoutchouc 
prend  par  ce  moyen  une  longueur  six  à  huit  fois  plus  grande. 
Les  dévidoirs  ainsi  garnis  sont  placés  pendant  quelques  jours 
dans  une  chambre  froide  où  ils  deviennent  raides  et  changent , 
pour  ainsi  dire,  de  nature. 

Cet  état  de  raideur  est  essentiel  pour  le  travail  ultérieur.  Les 
fils,  en  effet,  suivant  le  procédé  qui  paraît  le  plus  convenable, 
sont  recouverts  d’un  lacet  de  suie  ou  de  coton  au  moyen  d’une 
machine  semblable  à  celle  à  faire  des  lacets,  et  sont  dans  cet  état 
employés  i  faire  des  tissus.  Si  la  gôm77ic  jouissait  de  toute  son 
élasticité  pendant  ce  travail,  les  différents  fils  s’allongeraient,  et 
se  contracteraient  ensuite  de  quantités  variables,  et  le  tissu  go¬ 
derait  inévitablement.  Il  faut  donc  employer  le  fil  devenu  pres¬ 
que  rigide  et  inextensible,  et  lai  rendre  plus  tard  son  élasticité 
quand  U  tissu  sera  achète.  Cette  restitution  peut  s’opérer  en  pro- 
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menant  un  fer  chaud  sur  le  tissu  placé  sur  une  table  rembourrée* 
Une  température  sufTisante  produira  toujours  cet  effet. 

Ues  dimensions  ordinaires  des  machines  à  lacets  doiveut  être 

I 

chang^ées  quand  on  les  applique  aux  fds  de  caoutchouc.  On 
pourra  donner  une  largeur  de  16  pouces  aux  plateaux. 

Dans  les  métiers  on  fera  bien  de  donner  à  chaque  fd  sa  bobinj^^ 
et  de  tirer  cette  bobine  au  moyen  d’une  corde  qui  supportera 
un  poids  convenable,  afin  que  chaque  fil  ait  le  mênae  degré 
tension. 

Les  tissus  apprêtés  jusqu'ici  avec  les  lacets  élastiques  ont  pçu 
de  largeur;  ce  sont  presque  toujours  des  rubans  pour  bretelles, 
jarretières,  etc.  Sur  chaque  métirr  on  pourra  lisser  plusieurs  ru** 
bans  ù  la  fois.  On  emploiera,  pour  faire  avancer  la  chaîne,  Iqs 
moyens  déjà  connus ,  et  entre  autres  un  cylindre  à  manivelle  , 
ou  mieux  encore  un  système  de  rouages  qui  soit  lui-même  com¬ 
mandé  par  le  mouvement  alternatif  du  peigne. 

Il  n’est  pas  superflu  de  faire  remarquer  que  le  lacet  qui  recou¬ 
vre  le  fil  de  caoutchouc  protège  ce  dernier  contre  les  dents  du 
peigne,  qui  pourraient  l’écorcher. 

On  a  déjà  fait  des  tentatives  heureuses  pour  améliorer  la  fabri¬ 
cation  des  tissus  en  caoutchouc ,  surtout  en  ce  qui  concerne  Le 
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tissage.  Cet  art  est  pour  ainsi  dire  dans  son  enfance,  et  cepen¬ 
dant  les  bénéfices  que  procure  cette  industrie  sont  assest  forts. 
Les  Américains  en  particulier,  importent  de  France  des  quanj^ît^ 
considérables  de  bretelles  et  autres  tissus  élastiques.  L’usage  de 
ces  produits  se  popularisera  infailliblement  chez  tous  les  peuples 
qui  jouissent  de  quelque  bien-être. 

TONDEUSE.  {Arts  mècanifiucs,')  L’une  des  opérations  néces¬ 
saires  à  la  fabrication  des  draps  fins ,  consiste  à  tondre  leur  sur¬ 
face  ,  pour  enlever  tous  les  brins  de  laine  qui  la  hérissent.  Autre¬ 
fois  ce  tondage  se  faisait  à  l’aide  de  forces;  en  faisant  aller  et 
venir  les  branches  de  ces  espèces  de  ciseaux,  on  rasait  ainsi  tous 


les  poils  qui  dépassaient  la  surface.  Mais  on  a  réussi  à  faire  cette 
opération  à  l’aide  de  machines  qu’on  appelle  iond$uses^  il  en  est 
de  plusieurs  espèces.  Celles  qui  ont  été  unaghiées  par  31.  Jobn 
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Collier,  et  que  les  jury  d’exposition  des  produits  de  l’industrie 
ont  récompensées  par  des  médailles  d’or,  sont  mises  eu  action 
par  un  moteur  appliqué  à  une  manivelle  mue  à  bras  ,  ou  par  un 
cours  d’eau,  ou  un  manège,  etc.  Le  drap  est  tondu  avec  une 
grande  célérité  par  une  action  continue  et  sans  interruption. 
Dans  l’une  de  ces  machines  ,  la  tondeuse  agissait  sur  la  longueur 
des  draps;  dans  une  autre,  qui  a  obtenu  plus  de  faveur,  la  ton¬ 
deuse  est  transversale.  Le  drap  se  présente  aux  lames  de  la  inême 
manière  qu’aux  forces  ordinaires,  d’une  lisière  à  l’autre. 

T\L  Abraham  Poupart  a  imaginé  une  tondeuse  à  mouvi  ment  os-' 
cUiatoire  et  à  double  effets  parce  que  la  lame  mobile  coupe  le  poil 
en  allant  et  en  venant.  On  conduit  la  tonte  à  volonté,  suivant  la 

•  m  «- 

nature  et  la  qualité  des  étolfes.  Le  drap  n’est  pas  exposé,  comme 
dans  le  lonciage  à  la  main,  aux  ed'orts  d’un  crochetage  souvent 
répété,  n’éprouve  pas  d’altération  et  conserve  son  aunage.  Les 
lisières  sont  préservées  de  l’action  des  couteaux,  au  moyen  des 
coulisses  qui  les  retiennent,  en  faisant  l’elTort  d’un  crochetage 
continu ,  sans  en  avoir  les  inconvénients. 

La  finisseuse  que  M.  Colner  a  exposée  en  1827  est  destinée  à  fi¬ 
nir  les  draps  les  plus  fins  :  elle  est  beaucoup  plus  large  que  le« 
tondeuses  antérieures.  Le  cylindre  dont  elle  est  pourvue  est  armé 
de  18  lames  très  rapprochées  les  unes  des  autre.s. 

Pour  faire  concevoir  l’effet  de  cette  machine,  disons  qu’elle  est 
formée  d’une  lame  droite  qui  repose  sur  le  drap ,  comme  Puoe 
dès  brauf  hes  des  forces,  tandis  que  des  lames  bélicpïdcs  tran¬ 
chantes  sont  montées  sur  un  cylindre  qui  tourne  au-dessus,  et 
tond  aussi  près  qu’on  veut  le  drap  qui  passe  au  point  où  les  deux 
tranchants  se  joignent. 

Cette  machine  en  usage  dans  toutes  les  manufactures  de  draps 
mériterait  une  description  détaillée  que  le  défaut  d’espace  ne 
nous  permet  pas  de  donner  ici.  Nous  renvoyons  à  la  mécanique 
de  M.  Christian.  Fft, 

TOLE.  Feuille  de  fer  métallique  d’une  épaisseur  uniforme 
présentant  des  surfaces  parfaitement  lisses,  obtenue  soit  au 
moyen  du  martinet,  soit  par  le  laminage. 

La  tôle  a  des  usages  nombreux:  quelques-im$  exigent^  comme 
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la  confection  des  machines  à  vapeur,  que  la  tôle  ait  une  épaisseur 
assez  grande  ;  on  la  désigne  alors  sous  le  nom  de  tôle  forte,  et 
quelfjuefois  de  fer  noir.  La  tôle  destinée  au  fer-blanc  doit  être  au 
contraire  très  mince* 

De  la  tôle  forte*  La  fabrication  de  la  tôle  a  eu  lieu  pendant 
long-temps  au  moyen  de  marteaux ,  qu’on  a  généralement  rem¬ 
places  par  les  laminoirs.  On  choisit  du  fer  méplat  d’une  faible 
épaisseur,  dont  les  dimensions  doivent  être  calculées  d’après 
l’épaisseur  de  la  t(Me  qu’ou  veut  obtenir  ;  on  chauffe  les  barres 
soit  en  les  plaçant  sur  le  sol  d’un  fourneau  à  ré  verbère,  soit  sur  le 

il 

matelas  d’un  fourneau  dormant.  On  les  entrelace  afin  que  la 
flamme  puisse  circuler  librement  autour  des  barres  et  qu’elle  les 
échauffe  toutes  également;  lorsque  les  barres  ont  acquis  la  tem¬ 
pérature  convenable  pour  être  étirées ,  température  qui  corres¬ 
pond  au  rouge-cérise,  un  ouvrier  les  saisit  au  moyen  d’une  te¬ 
naille  et  les  porte  sous  le  martinet. 

On  les  étire  d’abord  dans  un  sens  jusqu’à  ce  que  cette  dimen¬ 
sion  soit  devenue  le  double  de  ce  qu’elle  était  d’abord;  on 
chauffe  de  nouveau  la  languette  et  on  l’étire  dans  l’autre  sens. 
Quand  on  fabrique  de  la  tôle  mince,  on  ploie  les  feuilles,  et  l’on 
forme  cc  qu’on  appelle  les  doublons* 

Les  languettes  ou  les  doublons  sont  échauffés  de  nouveau  et  éti¬ 
rés  de  la  même  manière  dans  les  deux  sens  successivement. 
Chaque  étirage  est  séparé  par  une  chauffe.  Les  lames  de  fer  qu’on 
obtient  par  cette  seconde  opération  prennent  le  nom  de  semelles* 
On  réunit  une  certaine  quantité  de  semelles,  on  en  forme  des 
trousses  f  que  l’on  trempe  dans  de  Veau  d*arbue  pour  qu’elles  ne 
se  soudent  pas;  (l’eau  d’arbue  est  un  mélange  d’argile  de  pierre 
calcaire  et  de  charbon  délayé  dans  l’eau.  )  On  chauffe  les  trousses 
et  on  les  étire  en  feuilles ,  que  l’on  passe  ensuite  sous  un  marteau 
qui  agit  avec  lenteur.  Le  parage  terminé,  on  bat  les  feuilles  avec 
un  marteau  de  bois  pour  ies  rendre  encore  plus  lisses;  il  ne  reste 
plus  alors  qu’à  les  rogner  de  la  grandeur  prescrite. 

La  fabrication  de  la  tôle  au  moyen  des  cylindres  présente 
sous -tous  les  rapports  un  grand  avantage,  et  chaque  jour  l’usage 
des  laminoirs  remplace  celui  des  martinets. 
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Le  travail  se  compose  de  quatre  opérations  distinctes,  le  dé¬ 
grossissage,  Tespatage,  le  décapage  et  le  finissage. 

1*.  Défp'ossissage.  - —  Le  fer  qu’on  destine  à  la  fabrication  de  la 
tôle  mince  est  ordinairement  étiré  en  barres  de  48  lignes  de  lar¬ 
geur  sur  13  à  14  d’épaisseur.  Ces  dimensions  varient  suivant  les 
épaisseurs  des  tôles  qu’on  veut  obtenir;  mais  il  faut  toujours 
avoir  soin  de  les  calculer  de  manière  à  obtenir  la  largeur  la  plus 
forte  possible,  afin  de  ne  pas  avoir  à  engrener  dans  les  cylin¬ 
dres,  des  barres  dont  l’épaisseur  trop  forte  nuirait  à  la  régularité 
de  l’opération. 

Ces  barres,  cassées  à  la  longueur  de  22  à  24  pouces,  sont  en¬ 
suite  cliaulTces  au  rouge  cerise ,  soit  dans  un  fourneau  à  réver¬ 
bère,  soit  dans  un  four  dormant;  on  les  soumet  alors  à  l’action 
des  cylindres  cannelés,  qui,  en  S  passes,  les  réduisent  à  une 
épaisseur  de  3  lignes.  Les  barres  ainsi  réduites  sont  découpées 
en  plaques  qu’on  appelle  bidons  dans  les.  usines  du  nord  de  la 
France  ;  la  longueur  de  ces  bidons  est  calculée  sur  les  dimensions 
qu’on  veut  donner  aux  feuilles  de  tôle  :  ordinairement  on  pèse  les 
bidons  découpés,  le  poids  fournissant  des  données  plus  exactes 
que  les  dimensions.  Les  bidons  destinés  à  la  fabrication  du  fer- 
blanc  sont  calculés  de  manière  à  donner  quatre  feuilles. 

On  transforme  ordinairement  3500  kil,  de  barres  en  l^idons 
tlans  12  lieurcs  de  travail;  la  consommation  en  combusliule  varie 
de  140  kil.  de  bouille  à  160  pour  obtenir  1000  kil.  de  bidons  :  le 
déchet  du  fer  est  très  faible ,  il  ne  s’élève  pas  au-dessus  de  2 
pour  1 00. 

Les  cylindres  à  dégrossir,  pour  la  tôle  mince,  portent  un  plus 
grand  nombre  de  cannelures  que  ceux  employés  dans  la  fabrica¬ 
tion  de  la  tôle  forte  ;  ces  cylindres  sont  presque  toujours  à  vis. 

2".  Eftpaiage  ou  Im/onnage.  —  Ce  dernier  nom  est  donné ,  dans 
les  usines  du  nord  de  la  France,  à  l’opération  qui  suit  le  dégros¬ 
sissage.  Les  plaques  ou  bidons,  dont  le  poids  est  ordinairement 
de  1  kil. ,  sont  de  nouveau  chauffés.  Loisqu’on  se  sert  de  fours 
dormants  pour  le  chauffage  des  bidons,  on  en  place  quatre  rangs 
en  profondeur,  sur  huit  rangs  en  largeur;  on  les  empile  les  uns 
sur  les  autres,  de  manière  à  ce  qu’ils  portent  seulement  par  Içur» 
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extrémités;  on  fait  les  piles  d*ù  peu  prés  quarante.  Lorsque  les 
bidons  ont  acquis  la  température  convenable,  on  les  soumet  un  à 
un  à  l'action  des  cylindres  ;  on  les  étend  ensuite  le  plus  possible, 
et  on  les  réunit  en  paquets  ou  trousses  de  trois. 

Dans  un  poste  de  12  heures,  on  passe  au  cylindre  250  kilo¬ 
grammes  de  bidons,  arec  une  consommation  de  140  parties  de 
houille. 

Les  paquets,  composés  de  trois  feuilles,  sont  au  furet  à  me¬ 
sure  placés  dans  un  second  four  contigu  au  premier ,  et  dans  le«- 
quel  on  a  eu  le  soin  de  faire  du  feu  d’avance  ;  lorsque  les  paquets 
sont  parvenus  à  la  couleur  rouge-cerise,  on  les  soumet  une  se¬ 
conde  fois,  mais  par  trousses  de  trois,  à  la  pression  des  mêmes 
cylindres,  qui  les  étendent  à  environ  30  pouces  de  largetir. 

La  consommation  de  houille  dans  celte  troisième  chauffe  varie 
entre  100  et  110  kil.  pour  1000. 

3*.  Décapage.  < —  Les  feuilles  ainsi  allongées  sont  coupées  en 
deux  ,  puis  décapées.  Pour  exécuter  cette  opération,  on  les 
trempe  dans  un  bain  qui  contient  un  septième  d’acide  sulfuri¬ 
que;  après  les  avoir  fait  égoutter  on  les  place  entre  les  dents 
d’une  grille,  qui  a  la  forme  d’un  peigne,  et  dont  la  partie 
inférieure  est  arrondie  ;  on  met  environ  deux  cent  cinquante  ù. 
trois  cents  feuilles  dans  chaque  grille  ;  on  les  pousse  ensuite 
dans  le  fourneau ,  dont  on  baisse  la  porte.  La  grille  et  les  feuilles 
qu’elle  porte  forment  une  masse  considérable  qui  refroidit  le 
fourneau;  aussi  faut-il  souvent  plus  de  deux  heures  pour  que 
CCS  feuilles  aient  acquis  la  température  nécessaire  pour  le  déca¬ 
page.  Cette  nauvelle  chauffe  consomme  une  grande  quantité  de 
combustible  :  il  faut  moyennemant  350  kil.  de  houille  pour  1000 
de  trousses;  dans  quelques  usines  on  en  consomme  jusqu’à 400. 

Le  déchet  varie  de  5  à  S  pour  100. 

Les  feuilles  de  tôle  sont,  à  leur  sortie  des  fours,  couvertes 
d’une  couche  d’oxide  à  peine  adhérente  :  il  suffît  de  les  frapper 
les  unes  contre  les  autres  ou  de  les  battre  une  à  une  pour  détît- 
cher  cet  oxide  et  en  dépouiller  complètement  les  plaques. 

4’.  Finissage,  —  Les  feuilles  ainsi  découpées  sont  réunies  çn 
paquets  de  douze,  qu’on  place  ensuite  soit  sur  la  sole  d’un  four- 
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ôéâü  â  fêTértîère,  soit  dans  des  fours  dormans,  afin  quMIs  puîa- 
gfril  Acquérir  la  température  nécessaire  au  finîssag-e.  On  est 
oblige  de  soumettre  les  paquets  plusieurs  fois  aux  cylindres  pour 
donner  aux  feuilles  l’épaisseur  convenable;  ordinairement  on  les 
îaminc  trois  foîsj  et  à  chaque  passe  il  faut  les  chauffer  de  nou¬ 
veau  pour  que  le  fer  puisse  s’étendre  sans  se  déchirer.  Cette  der¬ 
nière  chauffe  consomme  environ  200  ktl.  par  1000.  Un  poste  de 
4  hommes  finit  en  12  heures  1600  ù  1700  kil.  de  feuilles  prêtes  à 
cisailler  et  à  être  livrées  aux  étameurs. 

La  fabrication  de  la  tôle  mince  exige  moyennement  de  1000 
à  1100  kit.  de  houille  et  de  I4OO  à  1450  kiL  de  fer  pour  obtenir 
1000  kil.  de  feuilles, 

TONNELIER.  (  Arts  mécaniques.  )  Ouvrier  qui  fabrique  des 
tonneaux,  cuves,  baignoires,  seaux  et  autres  vases  en  bois, 
destinés  à  contenir  des  liquides  ;  ces  vases  sont  formés  de  plan^ 
cbes  de  merrain  appelées  douves,  assemblées  bord  à  bord  d’une 
manière  exactement  jointi  ve,  et  retenues  par  des  cerceaux  en  bois 
ou  en  fer*  Les  douves  sont  un  peu  plus  étroites  sur  leur  face  in¬ 
térieure  ,  pour  que  leurs  bords  puissent  s’appliquer  l’un  contre 
l’autre  dans  leur  longueur;  elles  sont  plus  larges  en  leur  milieu 
qu’aux  bouts,  quand  le  vase  doit  être  renflé,  ainsi  qu’il  arrive 
aux  futailles,  qui  ont  la  figure  de  deux  cônes  tronqués  réunis  à 
leur  grande  base  (Koy.  Jaugeage).  Ce  renflement  est  appelé 
bouge.  L’ouvrier  donne  aux  douves  la  forme  nécessaire  en  les 
promenant  sur  le  fer  de  la  colombe,  qui  est  une  grosse  varlope 
portée  solidement  sur  quatre  pieds ,  le  fer  par  son  tranchant  se 
trouvant  sur  la  surface  supérieure. 

Lorsque  les  douves  sont  toutes  préparées  ,  l’ouvrier  les  as¬ 
semble  à  l’aide  d’un  cercle  en  fer  à  vis,  et  les  maintient  ainsi 
jusqu’à  ce  qu’il  ait  placé  deux  cercles  en  bois  vers  un  des  bouts  ; 
puis  il  retourne  la  futaille,  après  avoir  fait  brûler  des  copeaux 
dessous,  pour  dissiper  toute  rhumidité  ;  enfin  il  la  retourne,  et 
place  deux  autres  cercles.  Nous  ne  nous  occuperons  pas  ici  de 
l’art  de  préparer  et  de  placer  les  cercles  ;  ces  pratiques  consistent 
èû  tours  de  main  qui  auraient  peu  d’intérêt. 

Cette  opération  ternünée,  il  fait  descendre,  avec  la  masse^ 
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îes  douves  qui  se  sont  soulevées,  pour  en  mettre  les  bouts  dans 
un  plan  à  peu  près  horizontal ,  et  il  achève ,  à  Taide  de  la  var¬ 
lope  et  du  rabot,  d*enlever  le  superflu;  ensuite  il  fait  le/janrgtf, 
c’est-à*dirc  qu’il  arrondit,  avec  Vessette^  dans  l’intérieur  du  ton¬ 
neau  ,  jusqu’à  environ  six  pouces,  la  forme  polygonale  qu’affec¬ 
tent  les  douves  ;  puis  il  fait  le  pas-d^âne ,  c’est-à-dire  un  chan¬ 
frein  au  bord  des  douves.  Ce  chanfrein  est  nécessaire ,  disent  les 
ouvriers ,  pour  empêcher  que  le  bois  ne  s* écaille. 

Il  fait  le  Jable,  c’est-à-dire  la  rainure  qui  doit  recevoir  le  fond 
de  la  pièce.  Il  se  sert ,  pour  y  parvenir,  d’une  sorte  de  rabot  por¬ 
tant  une  petite  scie  au  lieu  de  fer,  et  une  plaque  de  fer  qui  porte 
sur  le  bout  des  douves,  qui  le  dirige  pour  qu’il  ne  s’enfonce  qu’à 
une  distance- égale  tout  autour. 

L’ouvrier  place  ensuite  les  fonds  ;  il  perce  la  bonde ,  relie  bien 
soigneusement  la  futaille ,  et  il  peut  la  livrer.  Fa. 

TOURBE.  On  donne  ce  nom  à  une  substance  d’un  brun  noi¬ 
râtre,  terne,  légère,  spongieuse,  formée  de  débris  végétaux 
entrelacés,  et  reconnaissables  quoique  mélangés  de  terre  et  déjà 
décomposés  en  parties. 

Parmi  les  combustibles  que  l’on  peut  ulilîser  dans  les  arts  et 
l’économie  domestique  la  tourbe  tient  un  rang  élevé,  surtout  en 
raison  de  son  abondance  dans  certaines  localités.  Elle  offre  en¬ 
core  un  grand  intérêt  par  sa  facile  reproduction ,  qui  cependant 
n’est  pas  encore  suffisamment  démontrée. 

La  variété  désignée  sous  le  nom  de  tourbe  des  marais  com¬ 
prend  les  masses  de  tourbe  les  plus  importantes;  elle  se  trouve 
en  effet  en  couches  très  abondantes  et  plus  ou  moins  épaisses 
dans  des  terrains  marécageux  qui  autrefois  ont  servi,  ou  qui  ser¬ 
vent  encore  de  fond  à  des  lacs  d’eau  douce'  :  ces  couches  hori¬ 
zontales  sont  quelquefois  nues,  mais  souvent  recouvertes  par 
un  lit  de  saisie  ou  de  terre  végétale  dont  l’épaisseur  s’élève  rare- 
ment^u-delà  de  quelques  pieds. 

La  tourbe  est  parfois  divisée  en  divers  lits  par  de  minces  dé¬ 
pôts  de  limon,  de  sable  ou  de  coquilles  fluviatilcs.  L’étendue  des 
tourbières  vaiie  beaucoup,  et  dépend  surtout  de  celle  de  l’amas 
d’eau  dans  lequel  elles  se  sont  formées.  On  en  trouve  en  Hol- 
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lande  qui  offrent  une  surface  très  considérable ,  tandis  que  dans 
les  Tallées  des  hautes  montagnes,  telles  que  les  Alpes  ou  les  Pj- 
rénées,  il  s’en  rencontre  qui  n’ont  que  90  ou  30  pieds  de  dia¬ 
mètre.  L’épaisseur  du  Ut  de  tourbe  ne  varie  pas  moins;  souvent 
clic  est  de  3  ou  4  pieds  seulement,  tandis  qu’en  Hollande  elle  at¬ 
teint  jusqu’à  30  pieds. 

La  tourbe  tire  son  origine  de  raltéralion  des  végétaux  accu¬ 
mulés  après  leur  mort  au  fond  des  marais  ou  des  lacs,  et  strati¬ 
fiés  pêle-mêle  avec  le  limon,  et  les  plantes  aquatiques  qui  vi¬ 
vaient  dans  ces  lieux.  Il  suffit  d’observer' les  touffes  épaisses  de 
graminées  qui  tapissent  les  marécages  pour  comprendre  la  for¬ 
mation  de  la  tourbe.  Chaque  année  ces  lits  augmentent  d’épais¬ 
seur,  et  les  végétaux  qui  s’y  développent  finissent  par  se  trouver 
à  une  distance  assez  grande  du  sol ,  dont  ils  sont  séparés  par  une 
couche  épaisse  de  débris  ou  de  racines  entrelacées.  Des  masses 
semblables,  submergées  et  enfoncées  sous  un  dépôt  terreux,  ont 
dû,  par  leur  lente  décomposition,  donner  naissance  à  la  tourlie. 
Cependant  tous  les  marais  n'en  présentent  pas;  ce  qui  démon¬ 
trerait  que  sa  production  exige  des  végétaux  particuliers  ou  des 
circonstances  spéciales. 

L’exploitation  des  tourbières  s’exécute  avec  facilité  ;  leurs 
coucbcs  étant  toujours  superficielles,  on  les  découvre,  puis  on 
enlève  la  tourbe  plus  ou  moins  méthodiquement. 

On  distingue  les  parties  supérieures  des  couches  de  celles  qui 
sont  plus  profondément  placées.  Les  premières  ,  très  fibreus'  s  et 
composées  d’un  lacis  de  végétaux  bien  distincts,  portent  le  nom 
de  trousin  ;  les  autres ,  compactes  et  formées  de  végétaux  presque 
entièrement  altérés,  donnent  la  totirùe  limoneuse.  La  tourbe  li¬ 
moneuse,  plus  compacte,  plus  estimée  que  le  bousin,  est  ex¬ 
ploitée  avec  plus  de  soin  ;  d’ailleurs  la  couche  de  bousin  est 
toujours  la  moins  puissante;  on  l’enlève  à  la  bêclie  ordinaire, 
et  on  la  moule  grossièrement  en  briques  de  forte  dimension 
qu’on  fait  sécher  à  l’air  ou  au  soleil. 

En  France  la  tourhe  limoneuse  s’exploite  autrement.  Lorque, 
par  suite  de  l’extraction  du  bousin ,  la  couche  compacte  a  été 
découverte  ,  on  la  coupe  en  briques  au  moyen  d’une  bêche 
Ablégs,  T.  VI,  2i 
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nommée  louchet ,  munie  d'une  oreilte  coupante  pUéc  à  angle 
droit.  Ces  briques  sont  de  même  séchées  au  soleil  et  à  l’air.  Le 
louchçt  porte  quelquefois  deux  oreilles  coupantes,  quelquefois 
aussi  celles-ci  sont  réunies  par  une  lame  de  1er  qui  donne  à  l’ou- 
lil  la  figure  d’une  caisse  rectangulaire  dont  les  deux  bouts  sont 
ouverts.  Lorsque  la  tourbe  est  couverte  d’eau,  il  faut  absolu¬ 
ment  faire  usage  de  la  drague.  Ün  extrait  aussi  de  la  tourbe  en 
bouillie  que  l’on  met  d’abord  sur  un  terrain  légèrement  incliné, 
pour  qu’elle  s’épaississe  en  s’égouttant  par  l’écoulement  de 
l’eau.  On  la  moule  en  Briques  par  les  prorédés  ordinaires ,  dans 
des  moules  de  bois  dont  les  bords  peuvent  être  garnis  de  cuivre. 

La  tourbe  moulée  en  forme  de  brique  est  employée  immédia¬ 
tement  dans  beaucoup  de  pays.  On  a  quelque  peine  à  établir  sa 
combustion ,  mais  une  fois  commencée ,  elle  continue  tranquil¬ 
lement  en  donnant  beaucoup  de  llammc.  On  reproche  à  ce  com¬ 
bustible  l’odeur  très  désagréable  qu’il  exhale ,  ce  qui  en  limite 
l’emploi  dans  réconomie  domestique.  Ln  foyer  fumivore  peut 
corriger  ce  defaut.  Dans  les  pays  où  le  bois  et  la  houille  abon¬ 
dent  ,  la  tourbe  est  presque  entièrement  consommée  par  les 
classes  jvauvres  et  chez  les  fabricans.  On  l’applique  dans  beau¬ 
coup  de  localités,  avec  avantage,  aux  évaporations ,  à  la  cuisson 
de  la  chaux,  des  briques,  des  tuiles  et  même  des  poteries  ver¬ 
nissées  :  ces  dernières  exigent  quebiucfois  un  coup  de  l’eu  un  peu 
vif  pour  lüudre  le  vernis,  on  le  donne  avec  du  bois.  La  tourbe 
présente  en  outre  l’inconvénient  d’une  qualité  variable  peu  fa¬ 
cile  à  distinguer  à  la  seule  inspection ,  et  des  dangers  d’incendies 
spontanés.  Son  volume  considérable  lorsqu’elle  n’a  pas  été  com¬ 
primée  exige  de  larges  foyers  ;  lu  cendre  qu’elle  produit  souvent 
en  trop  grande  abondance  s’oppose  au  rayonnement,  et  cons¬ 
titue  une  double  cause  de  perte. 

On  admet  en  général  que  de  tous  les  combustibles,  c’est  la 
tourbe  qui  donne  la  température  la  plus  égale  et  la  plus  cons¬ 
tante.  Ce  qu’il  y  a  de  certain,  c’est  qu’une  fois  allumée,  elle  sc 
brûle  sans  avoir  besoin  d’être  attisée  comme  Ja  houille ,  et  sans 
donner  une  flamme  aussi  vive  que  celle  du  bois.  La  plus  grande 
dimension  des  foyêrs  contribue  d’ailleurs  à  rendre  la  tempéra- 


TOüRNE-BROCHE. 


323 

turc  plus  également  répartie,  tout  en  faisant  perdre  une  plus 
grande  partie  de  la  chaleur. 

La  tourbe  de  très  bonne  qualité  donne  autant  de  chaleur  que 
le  bois,  à  poids  égal,  c’est-à-dire  moitié  moins  que  la  houille. 
D’après  M.  Péclet,  la  chaleur  rayonnaiile  qui  se  dégage  pendant 
sa  combustion  est  plus  grande  que  celle  qui  est  dégagée  pendant 
la  combustion  du  bois;  mais  elle  est  certainement  beaucoup 
moindre  pour  les  tourbes  de  qualité  inférieure. 

La  tourbe,  quels  que  soient  les  inconvéniens  attachés  à  son 
usage,  n’en  est  pas  moins  un  combustible  très  précieux  :  en 
raison  de  son  bas  prix,  elle  constitue  une  ressoiirce  extrême¬ 
ment  profitable  pour  les  classes  pauvres,  même  dans  les  pays 
pourvus  de  bois  ;  ressource  bien  plus  utile  encore  dans  ICvS  pays 
peu  boisés.  P. 

TOLllILLON.  {^ArU  mécanlqaes^'j  Lorsqu’un  arbre  doit  tour¬ 
ner  par  rofTet  d’une  force  motrice ,  les  deux  bouts  sont  façonnés 
en  cylindres  de  métal,  et  reposent  sur  des  collets  fixes.  Ces  cy¬ 
lindres  sont  ce  qu’on  appelle  des  tourillons;  ce  sont  les  prolon- 
gemens  de  l’axe  de  l’arbre  sur  lesquels  la  rotation  s’opère.  Les 
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roues  hydrauliques,  les  canons,  les  cabestans,  les  volans,  etc., 
offrent  des  exemples  de  ce  système ,  qui  est  d’un  usage  général 
toutes  les  fois  qu’on  ne  veut  pas  que  la  rotation  s’opère  autour 
d’un  axe  cylindrique  immobile,  comme  dans  le  cas  de  poulies,  etc. 

Fr. 

TOURNANT  (Poht).  {Voy.  l’article  Pokt.)  Fr. 

TOURNE-BUOCHE.  {A ris  mécanisa  es.)  C’est  un  appareil 
d’horlogerie  grossière  qui  sert  à  faire  pirouetter  lentement  une 
broche  sur  elle-même;  on  a  pour  but  de  présenter  successive¬ 
ment  à  l’aclion  du  feu  les  surfaces  extérieures  d’une  volaille  ou 
de  toute  pièce  de  viande  qu’on  a  enfilée  sur  la  broche,  celle-ci 
étant  soutenue  devant  le  feu  par  des  chenets  ou  supports,  et  dans 
une  situation  horizontale.  Ces  machines  varient  beaucoup  de 
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forme,  scion  les  circonstances  où  clics  sont  employées;  nous 
nous  contenterons  de  décrire  ici  celte  qui  est  la  plus  ingénieuse¬ 
ment  conçue,  et  qui ,  sous  un  petit  volume,  et  sans  aucun  em¬ 
barras  j  sert  dans  beaucoup  de  cuisiaes  domestiques. 
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Le  tambour  Bfig.  3,  pi.  36  fait  mouToir  les  roues  dentées 
la  roue  F  engrenne  la  vis  sans  fin  V  qui  est  montée  sur  un  arbre 
vertical  armé  d’un  volant  à  quatre  bras  :  chaque  bras  porte  une 
masse  M.  Ce  système  a  pour  objet  de  communiquer  une  rotation 
rapide  au  volant,  qui  lui-même  retarde  le  développement  de  la 
force  motrice  appliquée  au  tambour  B,  soit  par  un  poids  sus¬ 
pendu  à  une  corde  qui  Tenroule ,  soit  par  un  ressort  spirale  si¬ 
tué  dans  son  intérieur.  Dans  le  premier  cas,  le  tournc-broche  est 
scellé  dans  le  mur  à  la  hauteur  de  5  à  6  pieds,  et  le  mouvement 
est  communiqué  lentement  à  la  broche  par  une  chaîne  sans  fin 
qui  enveloppe  le  cylindre  et  une  poulie  fixée  à  la  broche.  Dans 
le  second  cas,  la  cage  du  tourne-broche  est  montée  sur  un  tré¬ 
pied,  et  on  relève  dé  manière  que  la  broche ,  soit  en  face  de 
l’axe  du  tambour  B.  Cet  axe  porte  un  disque  extérieur  armé  de 
deux  gougeons  qui  entrent  dans  des  trous  d’un  disque  fixé  au 
bout  de  la  broche  pour  la  faire  tourner. 

Dans  ces  deux  systèmes,  on  monte  le  tourne-broche  avec  une 
clef  forée  en  carré  qui  saisit  l’arbre  D  ,  et  le  tambour  est  retenu 
par  un  encliquetage  O.  Chaque  tour  du  cylindre  B  fait  faire  un 
tour  ù  la  broche.  En  adoptant  les  nombres  de  dents  indiqués 
dans  la  figure  pour  les  roues  et  les  pignons,  on  trouve  que  le  vo¬ 
lant  fait  2520  tours  pour  un  seul  du  tambour  B. 

Quand  le  poids  est  en  bas,  ou  que  le  ressort  moteur  est  dé¬ 
bandé,  il  faut  remonter  la  pièce,  car  le  rôti  cessant  de  tourner, 
brûlerait  du  coté  qui  resterait  tourné  devant  le  feu.  Une  sonnerie 
annonce  l’époque  où  le  remontage  est  nécessaire.  De  petites 
boules  de  cuivrera,  suspendues  à  des  fils,  s’écartent  par  la 
force  centrifuge,  quand  le  volant  tourne  vivement  :  mais  dès 
que  la  rotation  se  ralentît,  elles  retombent  et  viennent  frapper 
le  timbre  T  en  passant.  Fb. 

TOUT  OU  RIEN.  (  Toy.  Répétition.)  Fa. 

TOURNESOL.  On  nomme  ainsi  deux  produits  commerciaux 
qu’on  distingue  l’un  de  l’autre  par  les  désignations  de  ioarntsol 
«enpatVij  et  iouYnesol  en  drapeaiuc. 

Le  tournesol  en  pains  est  préparé  avec  diverses  espèces  de  li- 
«bens  tinctoriaux  qui  croissent  sur  les  montagnes  de  l’Auvergne 
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et  adhèrent  aux  rochers  sous  formes  de  croûtes  blanches  diill- 
elles  à  détacher,  Orselle.) 

On  pulvérise  les  lichens  desséchés,  on  les  mêle  dans  des  auges 
avec  la  moitié  de  leur  poids  de  cendres  gravelées,  puis  on  ajoute 
assez  d’urine  pour  en  former  une  pâte  molle;  la  masse  fermente 
et  l’on  ajoute  de  l’urine  au  fur  et  ù  mesure  que  ce  liquide  est 
absorbé  oû  s’évapore,  jusqu’à  ce  que  la  pâte  ait  acquis  uue  cou¬ 
leur  pourpre ,  puis  une  nuance  bleu  foncé. 

On  ajoute  alors  de  la  craie  en  poudre,  afin  de  faire  acquérir 
au  mélange  une  consistance  plastique  ;  on  le  moule  en  parrallé- 
lipèdcs  redanglcs  qu’on  fait  sécher  à  l’ombre. 

Le  tournesol  en  pains  ainsi  obtenu  est  une  sorte  de  laque  à 
base  de  carbonate  de  chaux  qui  fixe  la  couleur  virée  au  bleu  par 
la  réaction  alcaline  de  la  potasse  et  de  l’ammoniaque. 

Le  tournesol  donne  à  l’eau  une  matière  colorante  bleue 
qu’on  applique  au  pinceau  sur  du  papier  et  dont  les  chimistes 
font  un  fréquent  usage  pour  reconnaître  la  présence  des  acides 
qui  rougissent  celte  couleur. 

Le  tournesol  ai  drapeauo!  est  formé  de  chiffons  teints  en  bleu- 
violet  par  le  suc  de  la  maureile  (croion  iinciorum)  L.  ,  plante 
récoltée  dans  le  midi  de  l’Europe. 

On  écrase  sous  le  pilon  les  sommités  de  cette  plante;  on 
trempe  dans  le  suc  exprimé  des  chiffons  qu’on  expose  ensuite 
dans  des  cuves  où  l’on  a  mêlé  de  la  chaux  avec  de  l’urine  putré¬ 
fiée.  Celle  couleur  est  employée  pour  teindre  en  bleu  le  papier  à 
sacre,  l’extérieur  des  fromages  de  Hollande ^  etc.,  etc.  P. 

TOUR,  TOURNEUR.  {Avis  mécaniques.')  On  ne  s’attend  pas 
à  trouver  ici  les  détails  d’un  art  si  étendu,  non  plus  que  la  dési¬ 
gnation  des  outils  qu’il  emploie,  et  de  la  multitude  infinie  d’ou¬ 
vrages  qu’il  produit.  Nous  ne  décrirons  pas  non  plus  les  diffé¬ 
rentes  espèces  de  tours,  tels  que  le  tour  ù  portrait,  le  tour  àovale, 
le  tour  ù  guilloc/ier f  etc.  :  ces  descriptions  doivent  faire  le  sujet 
d’ouvrages  spéciaux,  parmi  lesquels  nous  indiquerons,  ceux  de 
Bergeron  en  3  vol.  in  4*,  de  Paulin  Desormeaux  en  2  vol, 
(avec  Allas),  de  Dessables,  et  autres.  Nous  renverrons  aussi  au 
grand  dictionnaire  Technologique,  où  Ton  trouvera  plusieuri 
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appareils  utiles.  Nous  nous  bornerons  à  décrire  le  plus  simple  et 
le  plus  usité  des  tours,  fig,  pl.  56, 

Une  roue  ou  tambour  A  est  mise  en  mouvement  par  une  pé¬ 
dale  P  qui  meut  la  manivelle  B.  Au-dessus  de  la  table  hi  e.sl  une 
roue  plus  petite  D,  composée  de  quatre  roues  inégales,  pour 
pouvoir  varier  la  vitesse  de  rotation.  Une  corde  sans  ûn  joint  la 
grande  roue  D  à  Tune  de  celles-ci,  afin  que  Tune  tournant, 
l’autre  tourne  aussi ,  les  vitesses  étant  dans  le  rapport  inverse 
des  diamètres. 

i 

L’axe  de  la  roue  D  est'portc  sur  des  collets  EF  :  le  bout  F  est 
taraudé;  on  l’appelle  nez;  il  reçoit  à  vis  les  pièces  nommées 
Makdriks  qui  saisissent  les  objets  qu’on  veut  tourner.  Le  man¬ 
drin  est  un  cylindre  de  bois  c*ii  a  un  écVou  central,  et  qu’on 
visse  sur  le  nez  par  la  base;  sur  la  base  opposée  est  un  creux 
cylindrique  où  l’on  engage  fixement  lé  corps  à  tourner.  Bien  en¬ 
tendu  que  chaque  espèce  de  corps  n  besoin  d’un  mandrin  par¬ 
ticulier,  dont  la  cavité  convienne  à  sa  dimension;  à  moins  qu’on 
ne  fasse  usage  d’un  maïuîrin  anherset ,  qui  à  l'aide  de  vis  puisse 
saisir  tous  les  corps.  Tenant  la  main  appuyée  sur  le  support  J, 
l’ouvrier  présente  le  tranchant  de  son  outil  à  la  pièce  qui  tourne 
rapidement  avec  le  mandrin,  et  enlève  tout  ce  qui  se  trouve  sur 
cette  pièce,  plus  éloigné  de  l’axe  de  rotation.  Cet  appareil  est 
ce  qu’on  appelle  le  tour  enl^air.  Le  support  J  sc  meut  le  long  de 
la  barre  triangulaire  H,  pour  l’amener  en  face  de  la  partie  qu’on 
veut  couper  avec  l’outil  ;  on  arrête  ce  support  par  la  vis  de  pres¬ 
sion  b. 

Il  y  a  aussi  une  pièce  mobile  CC  ,  appelée  pompée ,  qu’on  peut 
approcher  du  nez  du  tour  en  glissant  sur  la  baiire  solide  H,  de 
manière  à  donner  à  la  distance  dn  une  quantité  voulue,  et  on 
fait  porter  la  pièce  qu’on  veut  tourner  sur  deux  pointes  F  et  rf 
qui  se  regardent  et  sont  de  niveau  :  cette  pointe  rf  peut  avancer 
et  reculer  en  glissant  dans  un  tuyau  :  on  se  sert  aussi  de  la  vis  e 
qui  coule  dans  sqn  écrou;  quand  elle  est  arrivée  juste  à  la  dis¬ 
tance  qui  convient  de  n,  on  l’arrête  parla  vis  tic  pression  f.  La 
pièce  qu’on  veut  travailler  peut  tourner  vivement  sur  ces  deux 
pointes,  en  se  servant  d’un  Ahchet  dont  la  corde  l’enroule. 
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Alors  avec  un  burin,  une  gouge,  ou  tout  autre  outil  trnncbant, 
et  en  appuyant  la  main ,  comme  ci-devant ,  sur  le  support  J ,  on 
coupe  eirculaîrement  les  parties  extérieures  de  la  pièce,  pour 
lui  faire  prendre  la  forme  qu’on  désire.  La  pointe  (/sert  aussi  à 
centrer  les  corps  qu’on  fixe  au  mandrin  du  tour  précédent.  Ce¬ 
lui-ci  est  ce  qu’on  appelle  le  tour  dpoînieSf  les  horlopcrs  s’en 
servent  fréquemment. 

On  peut  aussi  se  servir  du  tour  pour,  façonner  des  vis  et  des 
écrous.  L’arbre  EF  porte  dans  sa  partie  E  divers  pas  de  vis  bout 
à  bout  J  le  pilier  E  a  autant  de  portion  d’écrou  de  même  pas, 
situés  sur  des  bras  mobiles  :en  abaissant  celui  de  ces  bras  qu’on 
choisit  on  fait  cnlrCr  eu  prise  avec  la  vis ,  l’un  de  ces  écrous. 
Alors  la  pédale  P  faisant  tourner  l’arbre  EF,  cel  arbre 'prend 

nn  mouvement  horizontal  alternatif,  outre  celui  de  rotation. 

^  ■ 

Ainsi  la  pièce  placée  au  nez  du  tour,  avance  et  recule  successi¬ 
vement  à  chaque  mouvement,  en  même  temps  qu’elle 'tourne 
rapidement.  Le  burin  qu’on  présente  à  sa  surface,  en  le  maintenant 
fixe  sur  le  support  J,  mord  la  pièce  en  pas  de  vis.  Et  si  l’on  veut 
faire  un  écrou,  on  travaille  d’abord  la  pièce  en  creux  cylindri¬ 
que,  dans  lequel  on  opère  de  même.  On  a  àûs peignes  ou  branches 
d’acier  trempé  armées  de  poînles  coupantes  et  égales,  qu’on 
présente  à  la  .surface  et  qui  fonctionnent  comme  autant  de  burins 
parallèles  et  également  espacés. 

Le  peu  d’espace  dont  il  nous  est  permis  de  disposer  ne  nous 
permet  pa<  de  nous  étendre  sur  la  multitude  de  produits  variés 
qu’on  obtient  i  t’aide  de.s  tours  de  dittérciites  formes,  sur  les  ou¬ 
tils  dont  on  se  sert,  ni  sur  les  arts  qui  se  servent  de  cette  ingé¬ 
nieuse  machine.  Il  n’csl  presque  pas  de  profession  mécanique 
qui  ne  fasse  usage  de  tours,  modifiés  pour  les  résultats  qu’on 

4 

veut  obtenir.  Consultez  les  ouvrages  cités. 

On  donne  aussi  le  nom  de  tour  au  Trcoil  dont  nous  expli¬ 
querons  l’usage  et  la  théorie  dans  un  article  spécial.  Fa. 

TOLTENAGUE.  Yoy.  Facrf(»kg. 

TRÉFILERIE.  {^Aris  mécaniiiaes.  )  Le.s  fils  de  fer,  de  cuivre, 
d’acier,  etc.,  se  font  en  passant  des  barres  métalliques  dans  des 
ftUères  successivement  décroissantes ,  afin  de  réduire  ces  fils  i 
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répaî^seur  Touîue.  A  Tarticle  AacrE  nous  avons  déjà  donné 
.  quelque  idée  de  ce  genre  d’industrie. 

On  se  procure  d’abord  du  fer,  du  cuivre,  etc.,  de  bonne  qua¬ 
lité,  exempts  de  toutes  parties  sulfureuses  qui  rendraient  le  mé¬ 
tal  cassant;  car  la  ductilité  doit  être  la  plus  grande  possible, 
surtout  pour  obtenir  des  fils  fins.  On  soumet  d’abord  le  métal  à 
l’action  de  marteaux  pesant  depuis  50  jusqu’à  250  kilog.,  pour 
le  réduire  en  barres  de  diamètre  convenable  à  la  plus  grosse 
filière.  Ces  marteaux  ou  Ma.btinets  sont  mus  le  plus  souvent  par 
l’eau;  quelquefois  oh  préfère  passer  la  barre  au  Làmixoih  à  gorge 
cylindrique. 

Pour  préparer  le  fer  à  passer  dans  la  filière,  on  chauffe  6  à  8 
pouces  du  bout ,  et  l’on  forge  de  manière  à  avoir  une  petite  tige 
ronde  et  régulière  d’environ  6  pieds  de  long.  On  l’aminCit,  on 
la  taille  sur  renclume ,  et  on  remet  toute  la  barre  au  feu  de  forge  ; 


puis  on  l’élire  à. la  filière,  à  l’aide  d’une  machine. 


La  fig.  5,  pl.  36,  est  le  hanc  à  tirer  à  levier.  Ali  est  un  levier 
coudé;  on  imprime  au  bras  Jî ,  le  plus  long,  un  mouvement  de 
bascule,  par  un  mécanisme  quelconque;  le  court  bras  A  en  re¬ 
çoit  un  de  va-et-vient.  0,E,  est  un  madrier  en  plan  incliné,  sur 

lequel  est  fixement  arrêtée  une  filière  E,  entre  des  chevilles  «,a, 

■ 

qui  y  sont  implantées  ;  une  tenaille  i  saisit  le  bout  du  fil,  et  étant 
tirée  par  l’effort  du  levier,  force  la  barre  ou  le  fil  à  traverser  le 
trou  de  filière,  et  à  se  mouler  sur  son  calibre.  Quand  la  tenaille 
a  opéré  son  mouvement  d’ascension ,  la  bascule  la  fait  redescen¬ 
dre,  et  le  tirant  C,  en  la  poussant  en  avant,  force  la  tenaîlie  de 
s’ouvrir  pour  aller  saisir  le  fil  un  peu  plus  bas.  Le  mouvement 
se  continuant  de  la  sorte ,  la  barre  entière  passe  à  travers  la  fi¬ 
lière.  On  la  passe  ensuite  dans  une  filière  de  moindre  calibre,  et 
ainsi  de  suite. 

Dans  les  grandes  fabriques  le  mouvement  est  imprimé  au  bras 
B  du  levier  par  les  dents  de  l’arbre  d’une  roue  hydraulique  qui , 
en  pressant  le  bout,  l’abaisse;  et  quand  la  dent  cesse  de  presser, 
le  bras  A  se  relève  et  reprend  sa  première  posilion  à  l’aide  d’une 
corde  attacliéc  au  bout  d’une  perche  fixée  au  plafond  par  l’autre 
bout,  et  qui  agit  comme  un  ressort.  Le  poids  des  tenailles  suffit 
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pour  les  faire  redescendre  le  long  du  banc ,  et  elles  s’ouvrent  en 
lüchant  le  fil.  11  y  a  de  ces  machines  qui  tirent  2  pouces  de  fil  à 
chaque  coup  et  donnent  ZiS  coups  par  minute;  d'autres  tirent  i 
ou  même  5  pouces,  faisant  une  excui’sion  par  seconde. 

Quelquefois  le  mouvement  est  imprimé  par  un  Treîiïl  à  qua¬ 
tre  bras,  lequel  tire  la  tenaille. 

Mais  dans  ces  deux  machines,  l’action  ne  s’exerçant  que  par 
saccades,  le  fil  n’est  pas  régulier,  et  l’on  ne  peut  sc  servir  de  ces 
procédés  pour  faire  des  fils  fins.  Dans  la  fig.  6  le  mouvement  est 
transmis  parmi  engrenage  qu’on  fait  tourner  avec  une  manivelle; 
et  comme  on  peut  même  y  adapter  un  volant,  le  fil  n’est  jamais 
tiré  tantôt  vite,  tantôt  lentement,  et  est  très  régulier.  Le  mou¬ 
vement  est  peu  rapide  et  uniforme,  et  la  compression  de  la  filière 
ne  permet  pas  au  fil  de  prendre  de  l’expansion  à  sa  sortie,  comme 
cela  a  lieu  dans  le  cas  d’un  mouvement  vif. 

Pour  obtenir  des  fils  fins,  on  est  obligé  de  réduire  peu  à  peu 
les  gros  fils,  en  les  allongeant  par  des  tirages  réitérés  à  travers 
des  filières  successivement  plus  petites.  On  se  sert  d’une  machine 
qu’on  meut  A  l’aide  d’une  manivelle.  Les  fils  sont  sur  un  dévidoir 
qu’on  place  dans  un  tonneau  plein  d’eau,  d’empois  ou  de  bière 
ai^rc,  afin  d’enlever  l’oxidc  de  la  surface  du  fil  ;  car  à  chaque  ti'- 
rage,  il  faut  recuire  le  fil,  pour  l’adoucir  et  en  détruire  le  nerf,  ce 
qui  le  couvre  d’une  couche  d’oxide  :  les  fils  sont  cassans  quand 
on  ne  les  a  pas  recuits.  Les  fils  traversent  la  filière,  et  viennent 
s’enrouler  sur  un  cylindre  tournant. 

La  compression  qu’éprouve  le  fil  l’échaufie  jusqu’à  le  rougir, 
surtout  quand  il  a  un  fort  diamètre.  Le  trou  de  la  filière  se  dé¬ 
trempe  peu  à  peu  et  finit  par  s’agrandir  et  se  déformer.  Le  fil  est 
donc  inégal  et  d’un  calibre  variable  dans  sa  longueur.  Pour 
éviter  ce  défaut,  on  jauge  de  temps  à  autre  les  fils,  et  on  les  exa¬ 
mine  ,  afin  de  réparer  et  retremper  la  filière  quand  on  en  recon¬ 
naît  la  nécessité. 

L’épaisseur  des  fils  est  déterminée  par  une  jauge  ;  il  y  en  a  de 
deux  espèces  :  runc  est  une  fente,  en  angle  fort  aigu,  prati¬ 
quée  sur  une  plaque  de  tôle  ;  des  traits  et  des  numéros  placés  en 
divers  lieux  des  côtés  de  cet  angle  marquent  la  distance  det 
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points  opposés.'  On  entre  le  fil  tlans  l’angle  et  on  Ty  pousse  le 
plus  près  qu’on  peut  du  sommet;  le  numéro  auquel  il  s’arrête 
est  celui  du  fil  et  eu  détermine  le  diamètre.  La  jauge  de  Limoges 
est  un  disque  de  fer  dont  le  contour  porte  des  échancrures  de 
différen les  largeurs  et  numéros.  On  essaie  celle  de  ces  encoches 
où  le  fjl  entre  juste. 

On  fait  des  fils  de  métal  à  Laigle,  dans  la  Haute-Saône, 

r 

rOrne,  etc-,  en  Allemagne  et  en  Angleterre.  La  fabrique  de 
M.  Mignard-Billinge,  près  de  Paris,  est  une  des  mieux  mon¬ 
tées.  On  y  tréfile  même  des  pignons  d’horlogerie.  Les  filières 
sont  façonnées  en  conséquence,  et  le  fil  d’acier  qu’on  y  passe 
prend  la  forme  d’un  très  long  pignon  garni  de  ses  ailes.  Les 
horlogers  taillent  ces  fils  de  longueur,  les  réparent,  les  percent 
dans  Taxe  et  y  introduisent  de  force  la  tige  qui  doit  porter  le» 
pivots. 

Soit  V  un  volume  de  fer,  et  p  le  poids  spécifique  de  ce  métal; 
x=pv  est  le  poids  du  volume  v  exprimé  en  grammes,  v  Télant 
en  centimètres  cubes.  Or  un  fd  de  métal  long  de  l  mètres  est 
un  cylindre  dont  le  diamètre  est  d  millimètres ,  le  volume  v 
est  Ainsi 

X  =^‘ied^L 


Nous  prendrons  la  densité  du  fer  p  =  7,788  ;  le  poids 
30,69A1  grammes  =  1  onee;  et  il  viendra  pour  la  lonrgueiiT 
I  d’ün  fil  de  d  millimètres  d’épaisseur  pesant  1  once  , 
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formule  qui  donnera  la  longueur  du  fil,  connaissant  son  épais¬ 
seur,  ou  réciproquement  :  on  a  log  5,03/iù  =  0,7019517. 

Les  fils  d’  argent,  et  d’argent  doré  se  travaillent  de  la  meme 
manière.  Après  avoir  subi  rnpération  de  FArcoe  ce  mol), 

le  falji'icant  les  fait  passer  chez  lui  par  différentes  fi ! i ères  suc ces- 


«vement  plus  étroites;  et  comme  ces  fils  doivent  être  réduits  a 


I 

I 
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une  extrême  ténuité  pour  les  ouvragées  auxquels  on  les  destine, 
les  dernières  filières  sont  percées  dans  des  trous  de  rubis,  qu'on 
maîntient  par  un  sertissage  et  avec  de  la  gomme  laque  dans  un 
trou  pratiqué  à  la  masse  de  la  filière.  Le  moulinet  de  tirage  est 
approprié  é  cette  manœuvre  qui  n’exige  pas  de  force,  mais 
beaucoup  de  vitesse,  ce  qu’on  obtient  par  des  engrenages  qu'il 
est  inutile  de  décrire. 

La  mécanique  a  souvent  besoin  d’apprécier  la  résistance  dont 
les  fils  sont  capables,  et  leur  élasticité.  Les  expériences  de 
M.  Séguin,  sur  les  ponts  suspendus  par  des  cordes  en  fils  de  fer, 
lui  ont  montré  que  chaque  fil  résiste  à  fort  peu  prés  à  une  ten- 
•  sion  de  (ÎO  kilogrammes  par  millimètre  carré  de  section,  et 
même  de  80  kilogrammes  pour  les  fils  les  plus  fins;  tant  le  fer 
dont  on  les  fabrique  offre  de  ténacité,  lorsqu’on  l’a  pris  d’une 
qualité  convenable  pour  supporter  le  tréfilage.  Un  petit  calcul 
donne  la  résistance  de  tout  autre  fil  de  fer,  parce  que  cette' force 
varie  proportionnellement  aux  surfaces  de  section,  c’est-à-dire 
aux  carrés  des  dîumétics.  Bien  entendu  qu'on  a  scinde  ne  char¬ 
ger  la  corde  que  du  tiers  ou  du  quart  de  ce  poids,  pour  ne  pas 
courir  le  risque  de  la  rompre;  surtout  en  considérant  que  tous 
les  fils  n’étant  pas  sans  défauts,  ceux  qui  sont  faibles  se  brise¬ 
raient,  et  ne  devraient  plus  être  comptés  dans  le  nombre. 

Le  fil  qui  a  1  millimètre  carré  de  section  a  1™™,  128379  pour 

diamètre,  et  peut  porter  09  kilogrammes.  Un  autre  fil  dont  le 

»  • 

diamètre  est  un  millimètre  pourra  donc  porter  un  poids  x  que 
donnera  la  proportion 

Ainsi  on  peut  charger  ce  fil.  sans  le  rompre ,  du  nombre  de  kilo- 
grainnies 

kd‘,  k  étant  =  53,17374,  log  k  =;  1,7256962- 

Cclte  formule  servira  à  résoudre  toutes  les  questions  qui  se  rap¬ 
portent  à  la  résistance  des  fils  de  fer. 

Quand  un  fil  do  métal  est  chargé  d’un  poids  p,  et  que  la  Idn- 
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gueur  de  ce  fil  était  L  avant  de  le  tendre ,  la  tension  l’allonge  de 
la  quantité 


a.p 


a  est  une  constante  qui  dépend  de  la  nature  du  û! ,  et  Texpè- 
riencc  fait  connaître  ce  nombre  dans  chaque  cas  particulier,  /  est 
exprime  en  mètres,  p  en  kilogrammes.  Cette  équation  suppose 
que  le  poids  p  n’approche  pas  de  la  limite  où  le  fil  serait 
rompu,  car  alors  les  conditions  physiques  seraient  changées. 

Fr. 

TREUIL,  TOUR.  [^  Aris  niécaniques.  )  Celte  machine  est  com¬ 
posée  d’un  arbre  cylindrique  AB  (fig.  7,  pL  36)  qui  peut  tourner 
sur  des  appuis  fixes  ,  à  l’aide  des  Tourillons  C  et  D,  qui  sont  le 
prolongement  de  son  axe.  Une  roue  EF  perpendiculaire  à  cet 
axe  CD  fait  corps  avec  le  cylindre.  Deux  forces  P  et  R  agisssent 
pour  faire  tourner  cet  arbre  en  sens  contraire;  savoir,  la  résis¬ 
tance  R  qui  agit  sur  le  cylindre,  et  la  puissance  P.  qui  agit  sur 
la  roue  :  ces  actions  sont  exercées  tangcntiellement  aux  surfaces. 
Comme  la  roue  n’a  ici  d’autre  fonction  que  celle  d’une  poulie, 
les  directions  relatives  des  forces  sont  inutiles  à  considérer;  on 
peut  si  l’on  veut  les  supposer  parallèles,  puisqu’il  sufTira  de 
supposer  que  la  corde  PE  enveloppe  une  plus  grande  partie  de  la 
roue,  sans  cesser  d’être  tangente,  pour  que  la  direction  PE  de¬ 
vienne  parallèle  à  Vif.  Pouluî,  ) 

Il  est  clair  par  cet  exposé  que  le  treuil  n’est  qu’une  espèce  de 
Levier,  et  que  tout  ce  qui  a  été  dit  précédemment  de  cette  der¬ 
nière  machine  est  applicable  à  raulre.  Ainsi,  lorsqu’on  néglige 
le  frottement,  pour  que  la  puissance  P  fasse  équilibre  la  résis¬ 
tance  R,  il  faut  que  ces  forces  soient  en  raison  inverse  de  leurs 
bras  de  levier;  savoir,  P  ;  R  :  :  Fé  :  FE.  En  représentant  par  rie 
rayon  du  cylindre  et  par  p  celui  de  la  roue  on  doit  avoir  cette 
relation , 

PX;>=liX>> 

où  la  puis$ance  qui  agit  iangeaiieltement  d  fa  roue  d*ui%  treuil  est  4 


I 
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ta  résistance  (jumelle  met  en  éqtiîtlibre^et  qui  est  tangente  aucyïindre, 
comme  le  rayon  du  cylindre  est  au  rayon  de  la  roue, 

Cctlti  équation  permet  de  déterminer  l’une  quelconque  de  ces 
quatre  quantités  P,  IV,  et  r,  quand  on  connaît  les  trois  autres, 
dans  le  cas  d’équilibre  sans  Frottemekt.  Maîs  le  frottement  change 
beaucoup  celte  relation  ;  et  quoique ,  dans  l’état  réel  des  choses, 
on  ne  puisse  pas  considérer  le  treuil  comme  un  levier  simple 
lorsqu’on  veut  avoir  égard  au  frottement,  cependant  les  condi¬ 
tions  deviennent  alors  si  compliquées,  qu’on  est  dans  l’usage, 
pour  la  pratique,  de  ne  considérer  le  treuil  que  comme  un  Le¬ 
vier  {f^oy.  cet  article  et  les  mots  Cabestatss,  Chèvre,  Mani¬ 
velle,  etc.  Fr. 

TRICOT,  TRICOTEUSE.  {Jrts  mécaniques,)  Le  tricot  est 
un  travail  à  l’aiguille  qu’on  fait  en  enlaçant  et  nouant  en  mailles 
successives  un  fil  de  laine,  de  chanvre,  de  coton  ou  de  soie,  à 
l’aide  de  trois  aiguilles  autour  desquelles  on  contourne  ce  fil.  Il 
serait  difTicile  et  tout-i\-fait  superflu  d’entreprendre  de  décrire 
ce  mode  d’enlacement  :  mais  il  convient  de  dire  que  ce  travail, 
que  des  femmes  font  si  lentement  à  la  main,  est  exécuté  avec 
une  grande  rapidité  par  des  machines,  qui  font  jouer  successi¬ 
vement  des  aiguilles  pour  nouer  et  tortiller  le  fil,  par  un  mou¬ 
vement  presque  continu.  Comme  ces  appareils  sont  de  même 
nature  que  le  Métier  a  bas,  qu’ils  varient  selon  les  objets  qu’on 
veut  confectionner,  et  que  ces  descriptions  occupei'aient  une 
étendue  que  nous  devons  réserver  i  d’autres  objets  plus  impor- 
lans,  nous  croyons  devoir  les  omettre.  C’est  ainsi  qu’acluclle- 
ment  ou  exécute  tous  les  véteniens  de  tricot,  tels  que  bas,  bon¬ 
nets  de  coton,  tapis,  couvertures,  gilets,  etc. 

Un  grand  nombre  de  brevets  ont  été  pris  pour  des  modifica¬ 
tions  apporteces  :ï  ces  machines  ;  c’est  ainsi  qu’on  fait  des 
Tricots  a  côtes.  Tricots  a  jours,  etc.  Ternaux  a  fait  établir  une 
jolie  tricoteuse  qui  confectionne  des  jupons  de  femme,  et  livre 
au  commerce  ces  produits  u  bas  prix.  Fr. 

TROMBONE.  C’est  une  espèce  de  trompette  qui  est  formée 
de  tuyaux  parallèles  dontTun  coule  dans  l’autre,  de  manière  à 
en  accroître  ou  diminuer  la  longueur  en  faisant  mouvoir  la  partie 
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postérieure  pour  rapprocher  ou  l^éloigoer  de  celle  où  est  située 
l’eaibouchure.  Cotnmiî  la  gravité  d’un  son  dépend  principale¬ 
ment  de  la  longueur  du  tube  qui  le  produit  Son)  ,  en  al¬ 

longeant  ainsi ,  dans  de  certaines  limites  ,  le  tube  sonore  du 
trombone  ^  on  lui  fait  rendre  de  beaux  sons  de  basse.  Cet  instru¬ 
ment  est  la  contre-basse  des  instnimcns  à  vent.  Du  reste  la  fa¬ 
brication  en  est  réglée  sur  les  mêmes  principes  que  celle  du  cor, 
de  la  trompette,  de  l’opliicléide,  etc.  (Foj.  Cor).  Il  faut  que  le 
facteur  prenne  grand  soin  d’ajuster  le  calibre  de  ses  tubes  paral¬ 
lèles,  de  manière  que  le  veut  ne  puisse  pas  s’échapper  entre  le 
tube  intérieur  et  l’extérieur,  et  que  cependant  le  glissement  en 
soit  très  facile.  L’exécutant,  par  une  habitude  acquise,  tire  et 
allonge  son  trombone  plus  ou  moins,  et  toujours  au  degré  né¬ 
cessaire  pour  obtenir  le  Ion  qu’il  veut  dans  réclielle  diatonique; 
ton  qui  dépend,  pour  la  même  force  de  souille,  de  la  longueur 
du  tube  sonore.  Celte  longueur  se  compose  de  toutes  les  circon¬ 
volutions  que  font  les  tubes  de  cuivre  et  de  celles  des  tuyaux  pa¬ 
rallèles  mobiles  que  le  vent  parcourt.  On  lient  le  trombone  à 

i 

deux  mains  pour  en  manœuvrer  les  deux  pièces  mobiles.  Fr. 

TROMPETTE.  Instrument  de  musique  principalement  usité 
pour  les  exercices  de  cavalerie.  Elle  est  faîte  en  cuivre,  et  l  oii 
en  tire  des  sons  en  y  poussant  lèvent  comme  dans  un  Cor,  par 
un  bocaL  Les  deux  canaux  qui  porteùt  le  vent  s’appellent  les 
branches  ;  les  deux  parties  où  elles  se  courbent  sont  potences, 
et  le  canal  qui  est  depuis  la  seconde  courbure  jusqu’au  bout  est 
le  pavillon.  On  donne  le  nom  de  nœuds  aux  endroits  où  les  bran¬ 
ches  se  brisent,  se  séparent,  ou  sont  soudées;  il  y  en  a  cinq. 

L’art  de  tirer  des  sons  justes  de  la  trompette  est  fondé  sur  les 
mêmes  principes  que  pour  le  Cor  (Fqy.  ce  mot),  et  nous  ne 
redirons  pas  ici  quelle  est  la  théorie.  On  ne  peut  jouer  que  dans 
$ix  tons,  si  b,  ut^,  re^,  mi  b,  mi  et  fa^,  en  employant 
pour  chaque  ton  un  corps  de  rechange.  On  ne  fait  sonner  que 
quatre  tons ,  la  ionique,  la  satonique ,  la  médlante  et  la  dominante , 
avec  leurs  répliques  à  l’octave.  Cet  instrument  ingrat  a  pour¬ 
tant  une  grande  étendue ,  puisqu’une  bonne  poitrine  peut  en 
Urcr  plus  de  quatre  octaves ,  et  que  les  sons  peuvent  être  aussi 
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aîg^s  «pie  la  force  du  souille  le  permet.  On  tient  la  trompette 
d*une  seule  main  ,  le  pavillon  tourné  en  avant,  ce  qui  laisse  libre 
Taulre  main  du  cavalier  pour  conduire  son  cheval. 

11  y  a  des  artistes  qui  savent  tirer  de  la  trompette  des  sons 
très  harmonieux;  et  cet  instrument  a  même  été  introduit  dans 
les  grands  orchestres,  où  il  produit  de  beaux  effets.  Mais  comme 
les  ressources  qu*il  présente  au  compositeur  sont  très  bornées  , 
on  a  réussi  récemment  à  y  adapter  sept,  dix  et  jusqu’à  douze 
Clefs  ,  comme  aux  clarinettes. 

C’est  à  M.  Halary  qu’on  doit  les  divers  perfectionnemens  ap¬ 
portés  à  ces  instrumens.  Un  brevet  d’invention  que  cet  artiste  a 
pris  en  1821,  en  indique  les  tablatures.  Ainsi  avec  la  trompette 
à  sept  clefs  retendue  est  depuis  le  si  au-dessous  de  la  clef  de 

» 

sol,  jusqu’à  l’ut  au-dessus  de  la  portée  des  cinq  lignes  :  on  a 
donc  plus  de  deux  octaves  qu’on  peut  parcourir  par  demi-tons; 
en  sorte  qu’on  peut  jouer  dans  tous  les  tons  sans  corps  de  re¬ 
change. 

l  Cet  inslrument ,  que  l’auteur  appelle  davîtube,  est  en  fa  ;  mais 
il  en  monte  aussi  en  mi  b,  en  ut  et  en  si  b,  en  changeant  la  lon¬ 
gueur  du  tube.  II  est  formé  d’un  tube  de  cuivre  recourbé  en  trois 
parties.  Comme  à  rophicléide,  on  peut  employer  deux  bocaux 
pour  changer  le  tou  naturel  de  rinslrument ,  et  on  l’accorde 
avec  les  autres  instrumens  de  l’orchestre,  à  l’aide  d’un  mouve¬ 
ment  du  bocal,  qu’on  allonge  et  accouicit  un  peu. 

TRIJSQCIN.  Outil  de  menuisier  formé  d’une  iige  ou  règle 
carrée,  et  d’une  petite  planchette  à  travers  laquelle  passe  la  tige 
dans  un  trou  de  calibre,  afin  de  la  faire  avancer  au  point  où  l’on 
veut.  Une  pointe  est  fixée  vers  le  bout  de  Ta  règle,  pour  mar¬ 
quer  sur  une  planche  un  trait  parallèle  au  bord  ,  en  promenant 
la  planchetlc  le  long  de  ce  Loid,  qui  peut  être  droit  ou  courbe. 

Fr. 

TUBE.  Tuyau  de  petit  diamètre  :  on  en  fait  en  cuivre,  en  tôle, 
en  verre,  en  porcelaine,  etc.,  et  chacune  de  ces  substances  exige 
un  procédé  spécial  de  fabrication. 

Les  tubes  de  cuivre  qui  servent  à  faire  des  lunettes  et  divers 
appareils  de  physique  se  font  au  Banc  a  tirer  (Fhy,  Trefilerie^* 
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Le  métal,  tiré  par  une  force  énergique,  est  obligé  de  passer  dans 
un  trou  de  filière  qui  l’allonge  et  le  moule  en  cylindre  allongé. 
Au  milieu  de  la  masse  de  cuivre  est  un  tnandriti  ou  baguette  cy¬ 
lindrique  en  acier  qu’on  retire  ensuite,  et  qui  laisse  vide  l’espace 
intérieur. 

Quelquefois  on  failles  tubes  de  cuivre  avec  de  la  tôle,  en 
courbant  le  métal  au  marteau  ,  joignant  les  bords,  et  les  soudant 
é  l’argent.  C’est  ainsi  que  se  font  les  tubes  de  cuivre  des  instru- 
mens  de  musique  à  vent.  Voy.  Cok,  Trompette. 

Les  tubes  de  fer  se  font  aussi  de  cette  manière.  On  les  étire  à 

r 

chaud  maintenant  en  Angleterre. 

Les  tubes  de  porcelaine  dont  on  se  sert  dans  les  laboratoires 
de  Chimie  sont  fabriqués  au  four  sur  un  mandrin  ou  dans  un 
moule  en  plâtre,  f^oy.  Porcelaine,  Poterie. 

Enfin  les  tubes  de  verre  se  fabriquent  par  un  tour  de  main 
particulier.  L’ouvrier  prend  une  grosse  goutte  de  verre  en  fusion 
au  bout  de  sa  canne  de  fer,  et  la  souflîc  en  boule  ;  puis  il  la  lire 
vivement  par  l’autre  bout  pour  l’allonger,  en  tournant  continuel¬ 
lement  sa  canne  sur  son  axe.  II  et  résulte  un  tuyau  creux  dont 
le  canal  a  un  diamètre  et  une  épaisseur  dépendans  des  conditions 
du  globe  qu’on  a  soufîlé. 

Le  canal  est  souvent  conique  intérieurement  ;  mais  comme  le 
tube  est  très  long,  en  le  fractionnant,  on  trouve  des  longueurs 
où  la  partie  creuse  est  sensiblement  cylindrique.  C’est  avec  ces 
tubes  qu*on  fait  les  baromètres,  les  tliemiomèlres  et  une  mul¬ 
titude  d’instrumens  et  d’appareils  de  Physique  et  de  Chimie. 
f^oy.  Thermomètre. 

Pour  faire  des  tubes  de  verre  dont  le  canal  intérieur  soit  plat , 
on  opère  de  la  même  manière  après  avoir  aplati  la  boule  avant 
de  la  tirer,  et  l’on  ne  tourne  pas  la  canne.  Comme  alors  le  tube 
est  plat  en  dehors ,  on  ajoute  de  la  matière  en  dessus  et  en  des¬ 
sous  du  globe  aplati,  lorsqu’on  veut  que  le  tube  soit  cylindrique 
àPexlérieur.  Er. 

TULLE.  [Jrls  mi'canîfjues.)  C’est  une  étoffe  à  jour,  en  fil  de 
lin,  de  soie,  etc  ,  qui  ressemble  au  fond  des  dentelles,  et  qu’on 
fabrique  sur  le  Métier  a  ms  ordinaire,  en  y  ajoutant  des  luéca- 
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nismes  particuliers  à  ce  genre  de  fabrication.  Le  tulle  est  donc 
une  sorte  de  Tricot,  destiné  à  former  diverses  parures  d’une  ri» 
chesse  et  d’une  élégance  qui  en  fait  le  mérite.  Les  mêmes  rai¬ 
sons  que  nous  avons  données  aux  articles  cités,  nous  forcent 
d’omettre  les  détails  très  compliqués  dés  mécaniques  qui  ser¬ 
vent  ù  faire  les  tules  simples,  brochés,  brodés,  zébrés,  peluches, 
doubles,  piqués,  etc.  Fa. 

TURBINE.  {^Arts  vice aniq nés.)  On  appelle  de  ce  nom  lei 
roues  hydrauliques  horizontales,  et  dont  par  conséquent  l’arbre 
de  rotation  est  vertical.  Le  mouvement  y  est  imprimé  par  la 
force  d’impulsion  de  l’eau  arrivant  par  un  canal  incliné;  cette 
force  agit  sur  les  aubes  placées  obliquement.  Ces  machines  sont 
peu  employées,  quoiqu’on  en  ait  retiré  des  résultats  très  avan¬ 
tageux  en  certaines  circonstances ,  surtout  des  turbines  d  palettes 
courbes.  C’est  ainsi  que  sont  construites  les  roues  du  moulin  du 
Basacle  à  Toulouse,  dont  on  lit  la  description  dans  le  t,  1"  d« 
l’Archilcelure  de  Bélidor. 

C’est  particulièrement  pour  les  moulins  à  farine  que  les  tur¬ 
bines  peuvent  être  utilement  employées.  L’arbre  de  la  roue  hy¬ 
draulique  traverse  la  meule  gisante  et  est  fixé  à  l’axe  de  la  meule 
courante,  qui  fait  ainsi  autant  de  révolutions  que  la  turbine  : 
ce  qui  évite  les  engrenages,  et  par  conséquent  les  dépenses, 
tout  en  épdrgnant  les  frottemens.  Mais  puisqu’une  meule  de 
5  pieds  de  diamètre  ne  doit  jamais,  pour  une  bonne  mouture, 
faire  moins  de  48  tours  par  minute ,  la  roue  doit  aussi  avoir 
cette  même  vitesse;  et  pour  obtenir  le  plus  grand  effet  possible, 
la  vitesse  du  cours  d’eau  doit  être  double  de  celle  de  la  circon¬ 
férence  de  la  roue.* 

Admettons  que  pour  une  meule  de  6  pieds  la  roue  doive  ac¬ 
complir,  ainsi  que  la  meule,  48  tours  par  minute;  comme  U 
circonférence  de  la  roue  a  18,85  pieds,  les  palettes  devront  dé¬ 
crire  cet  espace  dans  la  48'  partie  d’une  minute,  c’est-à-dire 
environ  15  pieds  par  seconde;  le  double,  30 pieds,  est  donc  la 
vitesse  de  l’eau,  qui  répond  à  une  chute  de  15  pieds.  Dans  le  cas 
oO  l’on  n’aurait  pas  celte  chute  à  sa  disposition,  il  faudrait  di» 

AsascB,  T.  VL  «2 
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tninuer  le  diamètre  de  la  roue,  pour  procurer  cette  même  Titeiae 
à  la  meule. 

On  donne  quelquefois  aux  turbines  la  forme  conique;  on  les 
appelle  des  roues  d poire.  C’est  un  cône  reuTersé  avec  des  palettes 
contournées  en  spirale  autour  de  la  surface  :  la  roue  tourne 
dans  une  maçonnerie  de  forme  conique,  et  est  chassée  par  l’im¬ 
pulsion  de  l’eau  que  lance  un  conduit  oblique.  Quand  l’eau  a 
dépensé  sa  force  de  projection,  elle  continue  à  agir  par  son 
poids  en  descendant  sur  les  spirales,  jusqu'à  ce  qu’elle  ai'riveen 
bas,  où  un  canal  la  reçoit  et  lui  donne  un  écoulement. 

Dans  toutes  ces  roues  l’arbre  vertical  est  porté  en  bas  par  une 
crapaudine  fixée  sur  un  pallier  et  retenue  en  haut  dans  un  collet; 
et  lorsque  cet  arbre  sert  d’axe  à  un  moulin  à  farine,  comme  il 
faut  qu’on  soit  maître  d’écarter  un  peu  plus  ou  moins  la  meule 
courante  de  celle  qui  est  immobile ,  il  faut  que  le  pallier  soit  une 
pièce  de  bois  dont  une  extrémité  soit  fixée ,  et  l’autre  bout  sus¬ 
ceptible  de  monter  ou  descendre  d’une  petite  hauteur. 

On  trouvera,  t.  1**,  page  ix^l ,  de  l’Architecture  de  Bélîdor 
revue  par  M.  Narier,  la  théorie  complète  des  turbines  et  les  for¬ 
mules  qui  s’y  appliquent.  Ce  savant  remarque  que  pour  que  le 
cours  d’eau  produise  le  plus  grand  effet  possible,  il  importe  que 
le  liquide  arrive  dans  une  direction  tangente  à  la  courbure  de 
l’aube,  afin  qu’il  ne  la  choque  pas,  et  que  coulant  le  long  de 
cette  aube ,  il  agisse  par  son  poids  et  y  dépense  sa  vitesse  entière 
en  la  quittant.  La  courbure  de  l’aube  est  d’ailleurs  arbitraire, 
pourvu  qu’elle  n’ait  pas  de  jarrets  et  que  la  tangente  soit  presque 
horizontale,  sans  gêner  le  dégagement  de  l’eau- 

Borda ,  qui  a  analysé  les  effets  des  turbines  hydrauliques 
( Mémoires  de  l’Académie  des  Sciences,  1767),  les  croit  capa¬ 
bles  de  transmettre  les  trois  quarts  de  l’action  du  cours  d’eau 
représentée  par  sa  masse  et  sa  chute.  M.  Navier  pense  qu’eu 
donnant  aux  aubes  assez  de  largeur  pour  que  l’eau  ait  le  temps 
de  perdre,  en  glissant  le  long  de  l’aube,  toute  sa  vitesse  verticale, 
on  peut  espérer  profiter  des  quatre  cinquièmes  de  l’action  mo¬ 
trice  ;  mais  M.  Wavier  exige  que  la  veine  d’eau  et  les  aubes  aient 
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peu  de  largeur,  pour  que  la  vitesse  du  point  de  l’aube  qui  re¬ 
çoit  le  maximum  d^împression  soit  celle  qui  convient  ù  la  meil¬ 
leure  disposition;  et  quand  la  masse  d’eau  est  trop  volumineuse 
pour  qu’on  puisse  l’assujettir  à  cette  condition  ^  il  pense  qu’on 
doit  diviser  l’eau  en  plusieurs  canaux  dont  chacun  presse  une 
aube  différente.  Fr. 

TUYAUX  [ji  rts  mécaniques.)  On  n’emploie  guère  que  ceux 
de  bois ,  de  poterie,  de  fonte  et  de  plomb  ;  cependant,  dans  quel¬ 
ques  cas,  on  se  sert  de  bois  courbé,  de  tôle  de  fer,  de  pierre  na¬ 
turelle  ou  artificielle,  de  cuir  et  de  fil  de  chanvre  sans  couture. 

Les  tuyaux  en  bois  sont  faits  en  chêne,  en  orme  ou  en  aune. 
On  prend  des  troncs  d’arbres,  les  plus  longs,  les  plus  droits 
qu’on  peut  trouver,  exempts  de  nœuds  et  de  défauts,  autant  que 
possible;  on  enlève  l’écorce  et  I’Audier,  et  on  les  perce  selon  leur 
longueur  d’un  canal  proportionné  au  volume  d'eau  qui  doit  y 
passer  :  il  faut  que  répaissenr  du  bois  reste  au  moins  de  3  à  4 
centimètres.  Ces  trous  sont  percés  comme  ceux  des  moyeux,  en 
commençant  d’abord  par  un  petit  diamètre  qu’on  augmente  en¬ 
suite  peu  à  peu  :  on  se  sert  de  tarières  de  calibre  croissans. 

L’un  des  bouts,  appelé  mâle ,  est  affilé;  il  est  élargi  au  con¬ 
traire  à  l’autre  bout,  qui  est  femelle,  on  fait  entrer  le  bout  mâle 
d’un  tuyau  dans  le  bout  femelle  du  suivant.  On  fortifie  ce  der¬ 
nier  par  une  frette  en  fer,  et,  pour  que  l’eau  ne  se  perde  pas  à  la 
jointure ,  on  enduit  de  Mastic  A  froid.  On  bouche  tous  les  joints, 
les  fentes,  les  nœuds  et  toutes  les  fissures  avec  de  la  filasse,  et 
l’on  enduit  le  dehors  avec  ce  mastic.  Lorsque  les  fentes  sont 
longues,  on  est  quelquefois  obli  gé  de  les  recouvrir  en  outre 
d’une  lame  de  plomb  mince,  et  clouée  sur  le  bois. 

On  emploie  aussi  les  tuyaux  de  bois  pour  emboîtures  cylindri¬ 
ques  à  mi'bois. 

Les  luyaax  en  potei'ie  dite  de  grès  ont  de  5  jusqu’à  16  centimè¬ 
tres  de  calibre;  répaisseur  est  de  13  à  15  millimètres.  Ils  sont 
capables  de  porter  une  charge  d’eau  de  8  mètres  de  hauteur 
sans  se  briser.  Le  calibre  est  un  peu  plus  ouvert  à  un  bout  pour  y 
introduire  le  bout  mule  du  tuyau  suivant,  qui  est  diminué,  et 
tnuni  d’une  gorge  en  saillie.  Ces  tuyaux  ont  de  6  à  9  décimètrej| 
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(](:  long  ;  les  meilleurs  se  fabriquent  près  de  Beauvais.  Ceux  qui 
sont  ùi  l’usage  ordinaire  ont  1  décimètre  de  diamètre  sur  S  de 
longueur. 

Pour  assembler  ces  tuyaux,  on  garnit  les  joints  avec  de  la  fi¬ 
lasse  enduite  de  Mastic  bouillant.  On  chauffe  le  tuyau  assez  for¬ 
tement  :  l’ouvrier  doit  avoir  les  mains  endurcies  à  ce  genre  de 
travail;  il  recouvre  ensuite  le  nœud  entier  avec  les  mêmes  sub¬ 
stances. 

Quand  les  tuyaux  de  grès  ont  environ  un  décimètre  et  demi  de 
diamètre ,  il  est  trop  difficile  de  les  bien  chauffer  pour  que  le  ci¬ 
ment  prenne  et  que  les  nœuds  soient  rèsistans  :  c’est  ce  qui  ar¬ 
rive  aux  tuyaux  qui  servent  de  cheminée  pour  le  dégagement  de 
la  fumée ,  et  pour  les  fosses  d’aisances.  On  se  sert  d’un  ciment  de 
chaux  et  de  farine  de  brique,  dont  ou  enduit  le  dedans  de  la 
boîte  du  tuyau  et  le  dessus  du  col  qui  doit  y  être  reçu.  On  pousse 
l’un  contre  l’autre  en  tournant,  jusqu’à  ce  que  la  gorge  touchci 
le  bout,  et  que  le  ciment  excédant  soit  refoulé  au  dehors*  Ce  ci- 

h 

ment  regorgé  sert  à  former  le  nœud. 

Les  tujauÆ!  de  fonte  de  fer  sont  de  diverses  dimensions  ;  les  plus 
ordinaires  ont  un  mètre  de  long.  Ils  sont  accompagnés  d’un  re¬ 
bord  dont  le  plan  circulaire  est  perpendiculaire  à  l’axe  du  tuyau , 
ou  bien  d’un  nombre  de  brides  proportionné  à  leur  diamètre. 
Avant  de  joindre  deux  tuyaux  bout  à  bout ,  on  détache  des  brides 
ou  du  rebord  les  bavures  et  grains,  et  l’on  rabat  toutes  les  irré¬ 
gularités  qui  empêcheraient  les  surfaces  de  sc  toucher  immédia¬ 
tement.  C’est  pourquoi  on  rejette  souvent  les  brides  un  peu  en 
dehors ,  et  il  s’en  faut  de  4  à  5  millimètres  qu’elles  ne  se  tou¬ 
chent.  Afin  de  suppléer  aux  inégalités  qui  s’opposeraient  à  leur 
jonction,  on  étend  sur  les  brides  une  couche  de  mortier  à  froid 
qu’on  accompagne  d’une  rondelle  en  cuir  ou  en  plomb;  ensuite 
on  serre  le  tout  à  l’aide  de  vis  et  d’écrous  faits  en  bon  1er.  Le 
plomb  a  l’avantage  de  sc  maiter  en  dehors  pour  boucher  toutes 
les  fissures,  ce  qui  rend  le  joint  imperméable. 

On  remplace  assez  généralement  maintenant  les  brides  par  un 
emboîtement  conique  d’un  bout  dans  l’autre,  sur  une  profondeur 
d’environ  J  6  centirnètres.  Op  enfonce  le  tuyau  m?ilc  jusqu  au 
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fond  de  l’emboîtui'e,  et  l’on  remplît  le  joint  avec  de  la  corde  gou¬ 
dronnée  et  mattée;  puis  avec  du  plomb,  qu’on  matte  aussi  au 
dehors,  on  rend  le  joint  imperméable.  Cet  assemblage  se  prête 
aux  efifets  de  la  dilatation ,  qui ,  dans  une  conduite  un  peu  Ion- 
gue,  peuvent  avoir  des  inconvéniens  graves,  en  disjoignant  les 
tuyaux. 

M.  Moulfarine  remplace  les  boulons  des  tuyaux  à  bride  par 
une  bague  formée  de  deux  parties  demi  circulaires,  ayant  des 
brides  à  leur  jonction  et  une  charnière  à  l’opposé;  elle  est  creu¬ 
sée  en  dedans  pour  recevoir  les  bords  ou  brides  des  deux  tuyaux, 
et  on  la  serre  avec  des  boulons. 

Les  tuyaux  en  tôle  de  fer  servent  à  l’écoulement  de  la  fumée 
et  de  l’air  brûlé  des  poêles,  aux  conduites  de  gaz,  aux  puits  arté¬ 
siens,  etc.  On  les  fait  avec  des  plaques  ou  lames  paralléîogram- , 
mes  jointes  et  clouées  par  leurs  bords.  Leurs  diamètres  sont  à 
volonté,  et  l’épaisseur  de  la  tôle  plus  ou  moins  forte  selon  les 
usages.  La*  tôle  de  2  millimètres  d’épaisseur  supporte  60  atmos¬ 
phères  à  l’épreuve,  et  30  pour  le  service  journalier.  Le  mètre 
courant  pèse  11  kilogrammes  pour  21  centimètres  de  diamètre, 
et  coûte  2  francs  le  kilogramme. 

Ces  tuyaux  sont  assemblés  bout  à  bout,  à  recouvrement;  les 
clous  sont  rivés  et  très  rapprochés.  Pour  qu’ils  soient  imperméa¬ 
bles,  on  place  une  bande  de  carton,  frite  dans  l’huile,  sous  le 
recouvrement. 

Les  tuyaux  de  plo?nb.  Pour  supporter  la  pression  de  2  à  3  at¬ 
mosphères  et  son  propre  poids ,  un  tuyau  de  33  centim,  de  dia¬ 
mètre  exigerait  2  centim.  d’épaisseur.  Le  mètre  courant  pèse¬ 
rait  environ  530  kilog. ,  qui ,  à  80  centimes  le  kilog. ,  tout  com¬ 
pris,  reviendrait  à  424  francs  le  mètre  courant.  Les  bords  de  la 
lame  de  plomb  sont  soudés  ainsi  que  les  joints, 

Les  tuyaux  ordinaires  en  plomb  ne  sont  guère  que  d’un  pouce 
et  demi  de  diamètre.  On  les  fait  sans  soudure  en  les  tirant  au 
banc.  Un  tuyau  de  plomb  de  cette  dimension  ,  la  paroi  étant 
d’un  cinquième  de  pouce ,  a  soutenu  30  atmosphères  sans  cre¬ 
ver,  ce  qui  donne  210  kilogrammes  par  pouce  carré  de  .surface. 

Comme  les  tuyaux  en  plomb  sont  coûteux,  on  les  remplace 
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souvent  par  ceux  de  zinc,  quand  la  pression  ne  doit  pas  être  très 
forte.  Du  reste. ,  on  ne  les  emploie  guère  que  pour  les  tuyaux 
d’aspiration  des  pompes  j  les  embranchemens ,  etc. 

En  admettant  que  le  mouvement  de  l’eau  soit  uniforme ,  on 
s’est  beaucoup  occupé  de  la  détermination  de  la  vitesse,  d’après 
les  conditions  données  sous  lesquelles  la  conduite  existe,  parce 
que  la  dépense  d’eau  en  est  la  conséquence.  On  trouvera  dans  le 
mémoire  de  M.  de  Prony  sur  les  Eaux  courantes,  dans  l’ouvrage 
de  M.  Genyès  sur  la  Distribution  des  Eaux,  page  41,  les  formules 
qui  déterminent  la  relation  entre  la  vitesse  de  l’eau  et  les  con¬ 
ditions  extérieures.  N’ayant  pas  le  dessein  d’exposer  cette  théo¬ 
rie,  nous  nous  bornerons  à  donner  la  formule  suivante  qui  suf¬ 
fit  à  la  pratique,  dans  le  cas  des  petites  vitesses, 

tî  26,  79  V  wî)* 

V  est  la  vitesse  constante  de  l’eau  dans  la  conduite  et  à  sa  sortie, 
ou  l’espace  décrit  par  chaque  molécule  fluide  en  une  seconde  ;  D 
est  le  diamètre  du  tuyau  de  la  conduite ,  L  sa  longueur,  z  la  diffé¬ 
rence  de  niveau  entre  les  orifices  d’entrée  et  de  sortie,  H  et  H'  les 
charges  qui  pressent  les  orifices  aux  deux  bouts ,  enfin 

Z  —  H'  H-  H 

m  ' 


Toutes  les  mesures  sont  rapportées  au  mètre  pour  unité ,  et  les 
charges  H  et  H'  résultent  de  la  hauteur  donnée  au  mot  Chute. 

^  Z 

Cette  valeur  de  m  se  réduit  à  —  ,  quand  les  pressions  aux  deux 


orifices  sont  égales  ;  ce  qui  arrive  très  souvent. 

Quant  à  la  dépense,  ou  au  volume  d’eau  écoulé  en  une  se¬ 
conde,  exprimée  en  mètres  cubes,  elle  est  donnée  par  la  for¬ 
mule 


Q  =  21,  043  V  »»)* 

D*âprès  ccà  équations ,  on  voit  qu’on  peut  trouver  non-ieule- 
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ment  la  dépense  d'une  conduite  dont  les  conditions  ^ont  con¬ 
nues,  mais  encore  quelles  doivent  Être  leS  dimensions  d’une 
conduite,  la  TÎtesse  de  l’eau  ,  les  charges  d’eau  qui  pressent  les 
orifices  d’entrée  et  de  partie ,  quand  une  partie  de  ces  quantités 
est  donnée. 

On  consultera  l’article  Conduite  pour  ce  qui  est  relatif  à  là 
manière  de  l’ordonner,  aux  soupapes  pour  l’évacuation  de  l’air, 
aux  précautions  de  durée,  etc.  Fr. 

TUYÈRE  [Arts  mécanufites).  C’est  un  tuyau  de  cuivre,  ou  de 
fer  fondu,  ou  de  tôle,  dans  lequel  on  ajuste  le  bec  des  soufilets 
qui  alimentent  le  feu  des  fourneaux  où  l’on  traite  les  mines  et  les 
métaux.  La  luyèi'e  se  place  à  la  partie  postérieure  du  fourneau, 
dans  un  trou  carré  pratiqué  pour  la  recevoir;  elle  est  un  peu 
inclinée  de  haut  en  bas,  pour  diriger  le  vent  sur  la  mine  en  fu¬ 
sion.  Lorsqu’on  se  sert  de  deux  souillets  à  la  fois,  la  tuyère  est 
double.  Fr. 

TYMPAN  (  Arts  mccanufiies  ).  C’est  une  grande  roue  creuse, 
formant  une  espèce  de  lanilioiir,  composé  de  planches  jointes  en¬ 
semble,  calfatées ,  goiulnuinées  ,  cl  traversé  par  un  essieu.  L’in¬ 
térieur  de  ce  tambour  est  divisé  en  Iiiiit  espaces  égaux,  par  au¬ 
tant  de  cloisons  placées  sur  la  direction  des  rayons.  Chaque  es¬ 
pace  ou  cellule  a  une  ouverture  pratiquée  dans  la  circonférence 
du  tambour,  pour  faciliter  l’entrée  de  l’eau.  De  plus,  on  creuse 
le  long  de  l’essieu  huit  canaux  dont  chacun  répond  à  une  cellule, 
afin  que  l’eau  contenue  dans  cette  cellule  puisse  s’écouler  é  l’ex¬ 
trémité  de  l’essieu  dans  une  bâche,  d’où  elle  s’écoule  par  un 
conduit,  pour  se  rendre  au  lieu  où  il  convient.  (  Archit.  hydr-, 

T.  I,  p.  384.) 

Cette  roue  peut  être  mue  par  un  homme  qui  tourne  une  ma¬ 
nivelle,  ou  qui  monte  dans  un  tambour.  Elle  n’élève  l’eau  qu’à  U 
hauteur  du  rayon  du  tympan.  Son  plus  grand  inconvénient  est 
d’avoir  la  résistance  appliquée  à  rextrémité  de  ce  rayon,  puis  à 
des  distances  successivement  décroissantes  du  centre  ;  en  sorte 
que  le  levier  variant,  l’eflet  n’a  pas  d’uniformité.  C’est  cette 
machine  qui  a  été  perfectionnée  par  Delafaye.  ainsi  rju’on  va  le 
dire. 


$44  TYPOGRAPHIE. 

Quatre  canaux  courbes  CEF  (fig.  8  pl.  86)  ont  leurs  bouches 
à  la  circonférence  du  tympan  et  aboutissent  aux  tuyaux  prati¬ 
qués  sur  l’essieu  B.  L’eau  qui  est  prise  par  l’orifice  extérieur 
vient  se  rendre  dans  ces  tuyaux  comme  ci-dessus.  On  a  coutume 
lorsqu’on  emploie  cette  ingénieuse  niacbinc)  de  la  faire  mouvoir 
par  un  cours  d’eau ,  en  garnissant  la  circonférence  du  tympan 
d’une  suite  de  palettes  A.  Chaque  canal,  en  présentant  son  ou- 
Tcrture  C  à  l’eau,  vient  y  puiser,  et  à  mesure  que  la  roue  tourne, 
l’eau  parcourt  le  canal ,  et  enfin  arrive  au  tuyau  qui ,  sur  l’es¬ 
sieu  B  ,  correspond  à  son  autre  ouverture. 

La  forme  des  canaux  courbes  n’est  point  arbitraire  :  elle  suit  la 
développante  de  la  circonférence  extérieure  de  l’essieu,  afin 
qu’une  force  constante  trouve  toujours  la  même  résistance  à 
vaincre,  et  produise  un  mouvement  uniforme.  Fr. 

TYPOGRAPHIE.  {Arts  mécaniques,)  Passons  en  revue  Ici 
différentes  opérations  de  la  typographie. 

Le  fondeur  en  caractères  livre  à  l’imprimeur  les  caractères 
mobiles.  Ce  sont  de  petites  pièces  de  métal  dont  chacune  porte 
&u  bout  une  lettre  ou  un  signe  eu  relief.  Après  avoir  fondu  quatre 
parties  de  plomb  avec  une  partie  d’antimoine,  on  verse,  avec 
une  cuillère,  cet  alliage  clans  un  petit  moule  portant  le  carac¬ 
tère  en  creux.  Lorsqu’il  est  refroidi ,  on  répare  le  produit,  et 
on  rend  bien  égaux  tous  les  caractères  en  les  passant  au  rabot. 
Voy,  Caractères. 

Le  compositeur  d’imprimerie  a  devant  lui  la  casse  :  c’est  une 
table  inclinée  garnie  d’une  multitude  de  cellules,  dont  chacune 
contient  un  nombre  de  caractères  d’une  même  lettre.  ï!  lient  le 
composteur  à  la  main  ;  c’est  un  outil  en  fer  oOi  il  doit  poser 
•t  ranger  les  caractères  dont  les  lettres  saillantes  forment  les 
mots  et  lignes  qu’il  veut  imprimer;  l’espace  occupé  par  la 
longueur  de  l’outil  est  la  longueur  des  lignes  ;  c’est  ce  qu’on  ap¬ 
pelle  la  justification.  On  peut  lire,  mais  à  l’envers,  tous  les  mots 

sur  les  saillies  des  caractères  ainsi  assemblés. 

/ 

On  a  un  cadre  en  fer  à  jour  dans  lequel  on  pose  les  réunions 
de  lignes  qui  forment  les  pages  ;  chaque  page  est  mise  au  rang 
qui  lui  convient  :  on  interpose  des  règles  et  des  coins  en  bois 
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qui,  une  fois  chassés  dans  les  intervalles,  donnent  aux  pages  la 
disposition  régulière  qu*elles  doivent  avoir  pour  Tcffet  qu’on  a 
en  vue.  C’est  ce  qu’on  appelle  une  foirme.  tine  feuille  de  papier 
humide  est  posée  sur  cette  forme,  après  qu’on  a  enduit  d’EscaE 
grasse  les  parties  saillantes  des  caractères  (  Voy.  Balles  d’impiu- 
merie),  et  à  l’aide  de  la  pression,  l’encre  s’y  dépose  et  donne 
Vépreute.  On  y  indique  les  erreurs,  en  comparant  au  texte,  et  le 
compositeur  corrige ,  en  desserrant  la  forme ,  et  enlevant  avec 
une  pointe  les  caractères  défectueux  pour  en  substituer  d’autres. 
Après  avoir  répété  quatre  ou  cinq  fois  cette  opération,  on  juge 
que  le  texte  est  fidèlement  reproduit,  et  on  passe  à  l’actiou  du 
tirage  sur  du  papier  mouillé  et  sans  colle. 

Quand  les  feuilles  sont  tirées,  on  les  étetid  pour  les  sécher. 
Toutes  les  feuilles  qui  doivent  composer  un  ouvrage  étant  ainsi 
traitées,  on  les  assentiley  c’est-à-dire  qu’on  les  réunit  dans 
l’ordre  1,  2,3...  qui  forme  le  volume.  Il  reste  à  les  satiner,  à  les 
plier,  brocher  ou  relier.  Si  la  feuille  reste  sans  pli,  le  volume 
est  dit  in-folio;  il  est  in-qaario  quand  la  feuille  est  pliée  en  quatre 
feuillets  ou  8  pages;  in-octavo,  quand  elle  a  i6  pages;  m-18, 
quand  elle  en  a  36,  etc. 

^  Ce  bel  art,  qui  a  changé  la  face  de  Tunivers,  en  répandant  par¬ 
tout  les  lumières  et  l’instruction,  fait  vivre  une  multitude  d’ou¬ 
vriers,  depuis  le  fondeur  en  caractères,  jusqu’aux  libraires  et 
auteurs;  sans  compter  ceux  qui  fabriquent  les  encres,  les  presses, 
les  moules,  le  papier,  les  pièces  de  mobilier  de  l’imprimerie.  La 
revue  rapide  que  nous  venons  de  faire  des  opérations  de  la  typo¬ 
graphie  sufilt  pour  donner  une  idée  de  ce  bel  art,  et  des  im¬ 
menses  biei^faits  qu’il  a  répandus  sur  la  société,  en  contribuant 
à  la  civiliser  et  à  la  rendre  plus  lieurcuse. 

En  donnant  les  développemens  relatifs  aux  diverses  presses  les 
plus  usitées,  nous  n’avons  pas  parlé  de  celle  qu’on  emploie  pour 
l’imprimerie,  nous  réservant  d’en  traiter  ù  l’article  typogeaphU, 
afin  d’éviter  les  doubles  emplois  qui  auraient  été  indispensables 
pour  faire  comprendre  le  mécanisme  de  ces  presses  aux  personnes 
qui  ne  sont  pas  familières  avec  les  procédés  de  cet  art. 

La  nécessité  de  supprimer  des  machines  sans  utilité  indispen- 
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*able,  nous  force  à  n’exposer  ici  que  ce  qui  concerne  les  preiséi 
d  la  Sian/wpe  et  les  p7'esses  mécaniques;  celles  dont  on  se  servait 
autrefois  dans  toutes  les  imprimeries,  étant  à  peu  près  abandon¬ 
nées  aujourd’hui ,  ne  méritent  pas  de  nous  arrêter  ;  d’autant  plus 
que  les  personnes  qui  désireraient  des  détails  sur  cèlles-ci  les 
trouveront  dans  une  foule  d’ouvrages,  et  les  comprendront  faci¬ 
lement  d’après  ce  qui  va  être  expliqué. 

Les  presses  d* imprimerie  d  la  Stanhopc  sont  très  solidement 
construites  en  fonte  de  fer  ;  nous  en  avons  représenté  deux  pro¬ 
jections  verticales,  fig.  9  et  10,  pl.  S6  des  Jrts  mécaniques.  La 
fable  HG,  en  fonte  de  fer,  est  solidement  établie  dans  une  posi¬ 
tion  horizontale,  et  susceptible  d’être  mue  en  avant  et  en  arrière 
à  l’aide  d’une  manivelle  et  de  cordons  passés  sur  des  poulies  de 
renvoi.  Nous  n’avons  pas  montré  tous  ces  détails  dans  la  figure 
pour  ne  pas  la  rendre  confuse,  pensant  qu’on  peut  y  suppléer 
aisément.  C’est  sur  cette  table  ou  marbre  HG  qu’est  solidement 
fixée  la  forme  d* impjûmerie  lll,  assemblage  des  caractères  qui 
composent  les  pages,  et  qu’on  a  serrés  avec  des  coins  de  bois 
dans  un  châssis  en  fer.  Ces  caractères  sont,  avant  chaque  pres¬ 
sion  ,  enduits  d’une  encre  noire  qu’on  y  dépose  avec  des  baltes 
d’imprimerie  ou  des  t'ouleaua^.On  recule  le  marbre,  en  tournant  la 
manivelle,  par  le  secours  des  courroies  î  cette  table  de  fonte  vient 
en  arrière ,  comme  on  le  voit  fig.  10,  afin  qu’étant  découverte , 
on  puisse  encrer  la  forme. 

Cela  fait,  on  rabat  la  frisquette  y  feuille  de  papier  blanc  décou¬ 
pée  à  jour  pour  laisser  é  nu  les  caractères  de  la  forme  et  recou¬ 
vrir  seulement  les  bords,  afin  d’empêcher  le  noir  dont  ces  bords 
sont  souvent  chargés  de  se  déposer  sur  le  papier.  Ha  est  im 
cadre  brisé  é  charnière  en  a}  la  frisquette,  et  la  feuille  de  papier 
blanc  qu’on  veut  imprimer,  sont  situées  sur  le  cadre  H«  et  ra¬ 
battues  sur  le  plan  «6,  lequel  est  matelassé  d’un  blanchet  (tissu 
de  laine)  et  de  plusieurs  feuilles  de  papier  ou  maruiaiures ;  on 
rabat  ensuite  le  plan  ah  sur  la  forme  RI,  autour  de  la  charnière  h., 
et  c’est  sur  ce  plan  que  la  pression  va  être  exercée 

On  pousse  en  avant  le  marbre  HG,  par  un  tour  de  la  mani¬ 
velle,  pour  améner  ce  système  «ous  la  platine  DD,  qu’il  s’agit  d« 
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faire  descendre  juste  au-dessus  de  RI ,  en  y  exerçant  une  com¬ 
pression  d*autant  plus  énergique  que  la  surface  de  la  forme  a  plug 
d*étendue.  (  f^oy.  PnESSiorr.  )  Celte  action  est  exercée  par  un 
système  de  leviers  K,  /,  i,  h. 

Quand  l’ouvrier  tire  et  amène  à  lui  le  barreau  K,  la  tige  l 
tourne  et  fait  marcher  le  levier  A  qui  tire  à  son  tour  la  tête  g  de 
la  vis;  celte  vis  tourne  donc  dans  son  écrou  immobile,  ce  qui  fait 
descendre  la  platine  D  pour  presser  sur  la  forme  RI.  L’ouvrier 
donne  alors  un  coup  de  force  au  manebe  K  du  levier,  pour 
exercer  la  compression.  Deux  hommes  sont  nécessaires  pour  le 
service  d’une  presse  :  l’uii  manœuvre  le  levier  K,  fait  aller  et 
venir  le  marbre,  et  rabat  les  cadres  II  et  P  sur  la  forme  ;  l’autre 
distribue  l’encre.  Le  prciuter  éprouvant  plus  de  fatigue  ^  fait  de 
temps  i  autre  un  échange  de  fonctions  avec  son  aide.  Le  tirage 
ne  dépasse  guère  2000  par  jour. 

Lorsque  la  feuille  est  imprimée  d’un  côté,  on  ramène  le 
marbre  en  arrière  pour  le  retirer  de  dessous  les  maculatures , 
encrer  de  nouveau,  remettre  une  autre  feuille,  pousser  le  cha¬ 
riot  en  avant  et  presser;  et  ainsi  de  suite.  Après  que  toutes  les 
feuilles  sont  imprimées  sur  le  recto  et  empilées ,  ou  change  dfe 
forme,  on  retourue  la  pile  de  feuilles  et  l’on  procède  à  la  retira¬ 
tion^  c’est-à-dire  qu’on  imprime  le  verso. 

Un  des  grands  perfectionnemens  qu’à  reçus  l’imprimerie  de¬ 
puis  plusieurs  années,  consiste  dans  les  presses  mécaniques ,  ap¬ 
pareils  connus  avec  un  art  si  admirable,  que  chaque  feuille  de 
papier  mise  sur  une  tablette  par  une  femme,  est  emportée,  et 
passant  d’abord  sur  la  première  forme,  y  reçoit  l’empreinte  recto, 
puis  se  retourne  d’elle-niême ,  va  poser  sur  la  forme  du  verso, 
y  est  imprimée,  et  vient  enfin  s’empiler.  Tout  le  travail,  même 
l’encrage,  est  fait  par  la  machine,  qui  est  mue  par  une  mani¬ 
velle  tournée  par  deux  ouvriers,  ou  par  une  machine  à  vapeur.  Il 
en  résulte  que  maintenant  l’impression  se  fait  avec  une  grande 
économie  et  une  promptitude,  sans  lesquelles  il  serait  impossible 
d’eflèctücr  le  service  des  journaux  quotidiens,  h  10,  15, 20ÛD0 
exemplaires  et  plus  chaque  jour.  Avant  cette  découverte  on  était 
obligé  de  composer  les  formes  multiples,  tandis  que  deux  formes 
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suffisent  aujourd'hui,  et  que  le  tirage  est  6  à  8  fois  plus  ra¬ 
il  est  vrai  que  ces  machines  n’ont  pas  encore  réussi  à  produire 
des  impressions  très  soignées  ;  que  le  registre  de  la  reiiratioti  ne 
se  fait  pas  très  bien,  et  que  par  conséquent  on  ne  peut  pas  s’en 
servir  pour  les  belles  éditions,  ni  pour  les  compositions  de  ma¬ 
thématiques,  où  il  y  a  beaucoup  de  signes  et  de  parmigonnages 
délicats;  mais  pour  la  plupart  des  livres,  surtout  pour  les  publi¬ 
cations  qui  se  font  ù  grand  nombre  et  exigent  de  la  célérité, 
les  presses  mécaniques  sont  d’une  exti  ênie  utilité.  M.  Selligue, 
jVI.  Amédée  Durand  et  autres  artistes  ont  inventé  de  ces  presses. 
(Fo/.  les  Bulletins  cités  de  la  Société  d’Encouragement.  )  Celles 
qui  sont  actuellement  en  usage  dans  presque  toutes  les  grandes 
imprimeries  sont  dues  à  M.  Coivper. 

La  feuille  de  papier  est  posée  sur  une  tablette ,  qui  a  un  mou¬ 
vement  de  va-et-vient  horizontal.  Cette  feuille  passe  sur  un 
rouleau,  puis  s’applique  sur  un  cylindre  de  fonte  qui,  en  tour¬ 
nant,  présente  cette  feuille  sur  la  forme  qui  est  au-dessous,  et 
qui,  par  la  compression  que  le  cylindre  exerce,  lui  donne  l’em¬ 
preinte  recto.  De  là,  cette  feuille  suivant  la  route  indiquée  par 
des  rubans,  passe  sur  deux  rouleaux,  ce  qui  en  opère  le  retour¬ 
nement;  passant  ensuite  sur  un  second  cylindre  de  fonte,  la  face 
verso  non  imprimée  tournée  eu  dehors ,  celte  face  vient  s’impri¬ 
mer  sur  la  seconde  forme.  Enfin  la  feuille  continue  sa  route  et 
vient  se  déposer  en  pile  sur  une  tablette,  où  un  ouvrier  la  reçoit, 
et  l’inspecte  pour  s’assurer  s’il  n’y  a  pas  de  dérangemens  dans 
les  fonctions  de  la  machine,  afin  d’y  porter  remède.  Ces  mouve- 
mens  de  la  feuille  de  papier  se  font  entre  trois  séries  de  rubans 
accouplés  qui  la  maintiennent  en  la  transportant. 

Les  cylindres  de  fonte  sont  matelassés  par  des  maculatures 
et  un  blancket,  pour  que  la  pression  ne  soit  pas  sèche.  Et  comme 
cette  pression  ne  s’exerce  à  la  fois  que  sur  un  des  élémens  longi¬ 
tudinaux  du  cylindre,  élément  linéaire  dont  la  surface  est  fort 
petite ,  l’clTort  est  modéré  ;  ce  qui  ménage  beaucoup  les  carac¬ 
tères  et  la  puissance  motrice. 

Des  appareils  situés  aux  deux  bouts  de  la  grande  table  hori- 
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zontale  sont  destinés  à  Tencrage  des  formes  ;  voici  comment  U 
s^opère*  Cette  table  a  un  mouvcmeiit  de  va’Ct-vient  horizontal 
qui  tour  à  tour  fait  sortir  les  formes  de  dessous  les  gros  cylindres 
de  pression  et  les  y  ramèncj  ce  mouvement  est  imprimé  par  une 
roue  et  son  pignon  qui  engrène  avec  une  double  crémaillère. 

L*encrc  est  déposée  dans  une  auge  oü  elle  est  prise  par  un 
cylindre  alimentaire.  Une  règle  placée  derrière  le  cylindre  éga¬ 
lise  et  modère  la  charge  d’encre.  De  là  un  rouleau  frottant  sur  le 
cylindre  enlève  de  cette  encre,  puis  retombant  sur  la  table,  Py 
dépose.  Des  rouleaux  passant  sur  ce  dépôt,  étalent  l’encre;  ce 
passage  se  fait  par  le  va-et-vient  de  la  table  qui  apporte  ces  rou¬ 
leaux  sur  diverses  parties  de  cette  table,  en  les  soulevant  dans 
les  poupées  fenestrées  qui  les  portent.  De  là  d’autres  rouleaux 
passant  à  leur  tour  sur  la  meme  table,  se  chargent  d’encre  avec 
la  plus  grande  égalité,  et  quand  la  forme  passe  sous  eux,  la 
simple  touche  suRit  pour  l’encrer.  11  y  a,  à  chaque  bout  de  la 
table,  un  système  semblable  de  rouleaux  étendeurs  et  de  touche  qui 
travaille  à  son  tour,  et  l’on  voit  que  l’une  des  formes  est  encrée 
quand  l’autre  est  pressée,  et  réciproquement. 

Toute  cette  machine  est  construite  en  fonte  dé  fer  et  avec  la 
plus  grande  solidité,  et  des  galets,  disposés  sous  la  table,  faci¬ 
litent  son  mouvement. 

Ainsi  quand  on  tourne  une  manivelle,  les  cylindres  de  pres¬ 
sion  et  tous  les  rouleaux  des  rubans  entrent  en  rotation  ,  chacun 
dans  le  sens  qui  lui  appartient;  la  table  va  et  vient  horizontale¬ 
ment,  les  rouleaux  distribuent  l’encre  d’abord  sur  une  tablette, 
puis  sur  d’autres  rouleaux,  et  enfin  sur  la  forme.  De  là,  la  forme 
est  apportée,  en  même  temps  que  la  feuille,  sous  le  cylindre  de 
pression,  et  la  manœuvre  s’opère  avec  la  plus  grande  régularité. 
Pour  que  la  retiration  fasse  un  registre  exact,  il  suffît  de  donner 
tm  degré  convenable  de  tension  aux  rubans,  et  une  disposition 
appropriée  aux  cylindres  de  retournement. 

Contraints  de  nous  renfermer  dans  des  limites  étroites,  nous 
ne  pouvons  donner  les  figures  de  celte  belle  machine,  et  par 
conséquent  d’entrer  dans  des  détails  plus  étendus  :  on  trouvera 
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VANNAGE.  Lorsque  les  semences  de  céréales  ont  été  enlevées 
de  leurs  épis  par  le  battage,  elles  se  trouvent  mêlées  de  terre, 
de  balles,  et  de  beaucoup  de  substances  étrangères  :  oo  les  en 
débarrasse  par  le  vannage.  Dans  la  plupart  des  pays ,  cette  opé¬ 
ration  se  fait  avec  un  van;  il  est  muni  de  deux  anses  ou  poignées. 
L’ouvrier  le  saisit  par  ces  anses,  avec  les  deux  mains,  et,  ap¬ 
puyant  le  bord  postérieur  sur  le  bas-ventre,  et  le  fond  sur  une 
cuisse,  il  secoue  le  grain  elle  fait  sauter  en  l’air  par  un  mouve¬ 
ment  combiné  de  tous  ses  membres.  Le  vent  enlève  les  balles  et 
les  poussières,  et  les  grains  sont  ainsi  nettoyés. 

Dans  les  contrées  méridionales,  on  jette  le  blé  contre  lèvent 
avec  des  pelles;  souvent  on  le  lance  circulairement.  Le  bon 
grain,  étant  plus  pesant,  résiste  à  l’effort  du  vont,  et  est  lancé 
au  loin;  les  grains  imparfaits,  la  poussière,  restent  en  arrière. 

Fr. 

VANNE.  [Arts  mécaniques^)  Lorsqu’on  veut  rester  maîlie  de 
distribuer  é  volonté  les  eaux  d’un  ruisseau,  d’un  étang ,  etc. ,  on 
y  pratique  un  barrage,  vers  le  milieu  duquel  on  établit  une  baie 
que  ferme  une  sorte  de  porte  appelée  vanne.  On  construit  cet 
appareil  de  diverses  manières;  mais  le  plus  ordinairement,  on 
fixe  deux  montans  verticaux,  a  coulisses  longitudinales,  dans 
lesquelles  on  fait  monter  et  descendre  un  assemblage  en  plan¬ 
ches  ,  qui  est  proprement  la  vanne  dont  nous  traitons.  Lorsqu’il 
s’agit  de  faire  simplement  des  irrigations  sur  de  faibles  cours 
d’eau,  comme  on  en  trouve  dans  les  prairies,  cette  vanne  est  si 
petite  qu’elle  n’exige  aucun  art  particulier  pour  remplir  sa  des¬ 
tination.  On  se  contente  alors  de  soulever  la  vaune  avec  un 
levier  en  pied  de  biche,  qui  en  saisit  le  haut  par  un  anneau,  et 
i^e  la  faire  glisser  dans  ses  deux  coulisses;  et  lorsiju’oD  l’a  élevée 
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an  degré  touIu^  on  Farrëte  dans  cette  position^  en  Bchant  un 
boulon  ou  une  cheville  dans  cet  anneau,  et  dans  Tu»  des  trous 
pratiqués  sur  un  montant  vertical. 

C^est  ainsi  que  sont  construites  la  plupart  des  petites  vannes  , 
des  pertub  et  des  guichets  d’ÉCLOSES,  pour  vider  un  étang,  rete¬ 
nir  ou  lâcher  les  eaux  d’un  fossé,  d’un  marais  salant,  etc.  -Hais 
lorsque  ta  vanne  est  un  peu  étendue ,  il  devient  nécessaire, 
pour  la  monter,  d’employer  des  moyens  mécaniques  propor¬ 
tionnés  à  la  résistance,  qui  se  compose  du  poids  de  la  vanne  et 
du  frottement  dans  les  coulisses.  Ces  machines  varient  selon  les 
conditions. 

Souvent  on  fixe  en  travers,  en  haut  des  montans  ù  coulisse, 
une  pièce  de  boîs  horizontale  appelée  entretoise  ou  chapeau  y 
qui  donne  le  point  d’appui.  Une  grosse  vis,  en  fer  ou  en  bois, 
va  mordre  verticalement  dans  un  écrou  solidaire  avec  la  vanne, 
et  on  tourne  cette  vis  à  l’aide  d’un  levier,  qu’on  entre  dans  des 
trous  en  croix  qui  traversent  la  tête  de  l’arbre  dépassant  au  dessus 
du  chapeau.  Voy,  fig.  1  et  1  bis,  pl.  39. 

On  se  sert  aussi  d’une  créuailléke  fixée  verticalement  à  la 
vanne,  et  on  fait  engrener  les  dents  de  celte  crémaillère,  à  la 
manière  d’un  cric  ,  avec  celles  d’un  pignon  mû  par  une  mani¬ 
velle,  C’est  ce  procédé  qui  est  le  plus  en  usage  pour  le  serviGe 
des  roues  hydrauliques.  Voy,  fig,  7  et  9,  pl.  32  :  la  figure  8  re¬ 
présente  une  de  ces  machines  appliquée  à  une  vanne  oblique. 
Les  vannes  de  moulins  doivent  être  placées  à  l’entrée  du  cour¬ 
sier,  et  donner  l’eau  avec  l’abondance  nécessaire  à  la  résistance, 
par  un  pertuis  ménagé  immédiatement  en  face  des  aubes  de 
la  roue. 

L’appareil  mécanique  doit  être  combiné  de  manière  que  la 
force  dont  on  dispose  puisse  enlever  facilement  la  vanne;  il  faut 
donc  calculer  d’abord  cet  eflort  de  résistance  ;  voici  comment 
on  s’y  prend.  La  hauteur  du  niveau  au  dessus  du  seuil  du  per¬ 
tuis,  la  longueur  et  la  largeur  de  la  vanne,  sous  les  données  du 
problème.  On  calcule  la  surface  rectangulaire  immergée;  et, 
comme  l’effort  de  la  pression  s’exerce  au  milieu  de  cette  surface^ 
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on  obtient  la  charge  d’eau  sur  elle  en  multipliant  cette  surface, 
exprimée  en  dccimctres  carrés ,  par  la  moitié  de  la  hauteur  du 
niveau  au-dessus  du  seuil;  le  produit  est  la  charge  en  kilogr. 
On  évaluera  au  tiers  de  ce  nombre  le  frottement  causé  par  la 
pression  delà  vanne  contre  les  coulisses,  et  ce  résultat,  ajouté 
au  poids  de  la  vanne,  exprimera  le  poids  qu’on  doit  soulever, 
poids  qui  d’ailleurs  va  en  décroissant  à  mesure  que  la  vanne 
monte,  parce  que  la  pression  de  l’eau  diminue  de  plus  en  plus. 

Ainsi,  supposons  que  la  vanne  ait  16  décimètres  de  large,  et 
que  la  profondeur  du  seuil  du  pertuis  soit  de  20,  la  surface  sera 
Al 0  décimètres  carrés  :  multipliant  par  la  demi-profondeur  13, 
on  a  5408  kilogrammes  par  la  pression  de  l’eau  sur  la  vanne.  Et 
d’abord  on  doit  donner  aux  planches  de  la  vanne  une  épaisseur 
et  une  solidité  de  construction  qui  lui  permettent  de  résister  à 
cet  effort,  sans  se  déformer.  On  ajoutera  ensuite  le  poids  de  ïa 
vanne  à  1470  kilogrammes,  tiers  de  5408,  et  on  aura  le  poids 
qu’il  faut  enlever  chaque  fois  qu’on  veut  monter  la  vanne.  La 
résistance,  en  descendant,  est  1470  kilogrammes  moins  le 
poids  de  la  vanne  ;  aussi  ce  poids  suffit-il  ordinairement  pour 
faire  retomber  la  vanne  et  fermer  le  pertuis. 

Il  est  rare  qu’on  monte  la  vanne  jusqu’au  dessus  du  niveau, 
parce  qu’il  faut  toujours  proportionner  la  dépense  d’eau  aux  be¬ 
soins  qu’on  veut  satisfaire.  VI  est  donc  indispensable  de  calculer 
cette  dépense  pour  un  orifice  donné.  Voy.  l’art.  Réservoir. 

VAPEURS.  {Arts  viécaniqùes,)  Nous  avons  traité  ce  sujet  à 

r 

l’art.  Evaporation,  et  nous  nous  contenterons  de  rappeler  ici 
les  principes  qui  y  ont  été  démontrés.  Il  ne  sera  question  que 
de  la  vapeur  d*eau^  la  seule  qui  soit  employée  dans  les  arts. 

1*.  Lorsqu’un  vase  est  mis  sur  le  feu ,  I’Ebüllition  commence 
au  point  où  la  force  élastique  de  la  vapeur  l’emporte  sur  la 
pression  mesurée  par  le  baromètre;  par  conséquent  l’eau  bout 
à  une  plus  basse  température  sur  les  hautes  montagnes  que  dans 
les  plaines;  à  ia  surface  de  l’eau ,  qu’au  fond  du  vase  qui  le  con¬ 
tient,  fond  qui  porte  le  poids  de  la  colonne  liquide. 

2*.  Lorsque  l’air  et  ia  vapeur  sont  mêlés  ensemble ,  chacun  de 
ces  gai  conserve  sa  force  élastique  propre  ;  ces  teusions^  calcu- 
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lées  comme  si  Viine  ou  l’autre  existait  seule  dans  les  mêmes 
circonstances,  s’ajoutent,  et  la  pression  est  la  somme  de  leurs 
pressions  particulières. 

3*.  La  force  élastique  de  la  vapeur,  ou  sa  tension,  varie  propor¬ 
tionnellement  à  la  température,  et  en  raison  inverse  de  l’espace 
occupé  par  cette  vapeur;  la  loi  est  la  même  pour  celle-ci  que 

lï  < 

pour  1  air  sec. 

4%  La  vapeur  se  forme  dans  l’espace  ;  l’aîr  n’y  influe  en  rien , 

quelle  qu’en  soit  la  pression,  si  ce  n’est  qu’il  en  retarde  le  dével- 

■ 

loppement,  surtout  quand  il  est  en  repos;  les  courans  d’air  l’ac¬ 
célèrent  au  contraire  en  renouvelant  l^espace.  L’évaporation  dans 
le  vide  est  presque  instantanée. 

5^.  A  une  température  et  dans  un  espace  donné,  il  ne  se  peut 
former  qu’une  quantité  de  vapeur  fixe  :  l’eau  qui  l'este  conserve 
son  état  liquide.  Si  l’on  diminue  l’espace,  la  vapeur  se  résout  en 
eau,  pour  qu’il  n’en  reste  que  la  quantité  convenable  au  volume 
et  à  la  température.  Ainsi  la  vapeur  ne  se  laisse  pas  comprimer,  / 
dès  qu’elle  a  atteint  un  certain  degré  de  tension  propre  à  sa  tem¬ 
pérature  et  à  l’espace  qu’elle  occupe. 

6*.  Si  un  espace  est  saturé  de  vapeur  d’eau,  il  faut  élever  U 
température  pour  que  l’eau  puisse  former  de  nouvelle  vapeur, 
ou  il  faut  augmenter  l’espace  en  dilatant  le  gaz.  Tout  espace  qui 
ne  contient  pas  la  dose  de  vapeur  propre  à  le  saturer^  eu  égard  à 
sa  tempéralui  e,  laisse  de  nouvelle  eau  se  vaporiser, 

7*.  Le  poids  d’un  volume  de  vapeur  d’eau  n’est  que  les  cinq 
huitièmes  de  celui  de  l’air,  sous  même  volume  et  même  tempé¬ 
rature.  Un  litre  de  vapeur  d’eau  pèse  0,81  grammes  sous  la 
pression  de  760  miUimèlres  et  à  la  température  de  la  glace  fon¬ 
dante.  tandis  qu’un  litre  d’air  pèse  1,  S  grammes. 

8".  i!  suit  des  expériences  de  MAI.  Clément  et  Désormes  que, 
sous  un  presfsioji  quelconque ,  et  d  toute  température ^  l*cau  absorbe 
550  degi  'és  centigrades  dans  son  passage  à  l’état  de  vapeur.  Ainsi 
l’eau  que  nous  voyons  s’évaporer  lentement  à  l’aîr  libre,  soit  à 
l’ombre,  soit  au  soleil,  absorbe  aussi  bien  cette  quantité  de  cha¬ 
leur,  que  l’eau  que  nous  nietlons  sur  le  feu  dans  un  vase;  seule- 
ÀBRiGÉ,  T,  VL  23 
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ment  le  passage  à  Tétât  de  yapeiir  marche  avec  plus  delenteuf 
dans  le  premier  cas.  La  quantité  de  chaleur  qui  fait  passer  iin 
poids  d’eau  de  100  degrés t’i  Tétat  de  vapeur,  suffirait  pour  élever 
d’un  seul  degré  un  poids  d’eau  530  fois  plus  grand.  Cette  cha¬ 
leur  est  employée  à  conserver  Teaii  sous  forme  de  gaz;  elle  e4 
iatenie ,  et  on  la  retrouve  en  totalité  lorsque  ce  gaz  redevient  eau. 

9°.  L’eau  ne  Bout  qu’en  surmontant  la  pression  evercée  sur 
sa  masse  ;  on  voit  le  liquide  bouillir  à  84°  environ  au  sommet  du 
mont  Blanc,  parce  que  la  pression  atmosphérique  n’y  est  que 
de  417"’'"-  Sous  la  machine  pneumatique,  Tébullition  se  fait  à 
zéro.  Les  chaudières  à  haute  pression  ne  laissent  bouillir  Tçau 
qu’à  des  températures  plus  on  moins  élevées, 
ï-cj  A  Tarticle  Teîïsion,  page  276  ,  nous  avons  traité  de  la  force 
élastique  de  la  vapeur  d’eau;  TapplicaUon  qu’on  fait  de  cette 
force  aux  machines  est  d’une  si  haute  importance,  qu’il  est  indis¬ 
pensable  de  revenir  sur  ce  sujet,  et  d’y  ajouter  les  développe- 
mens  convenables.  Nous  avons  donné  eu  cet  endroit  une  table  de 
ces  tensions  à  différentes  températures,  p.  278. 

Un  kilogramme  de  charbon  ou  de  houille  (ou  2  kilogrammes 
de  bois),  suffit,  par  sa  combustion,  pour  réduire  en  vapeur 
10,85  litres  ou  kilogrammes  d’eau  à  zéro.  Ce  résultat,  donné 
par  des  expériences  de  laboratoire,  ne  peut  être  rigoureusement 
applique  en  grand,  à  cause  des  pertes  indispensables  ;  et  même, 
dans  la  pratique ,  il  ne  faut  compter  que  sur  5  à  6  litres  d’eau  ré¬ 
duite  en  vapeur  pour  un  kilog.  de  houille.  Il  résulte  d’expé¬ 
riences  précises  qu’un  kilogr.  de  charbon  produit  7000  unités  de 
chaleiu’;  multipliant  par  5G0,  on  trouve  3920  pour  la  puissance 
motrice  de  1  kilogr.  de  charbon  :  or  il  suit  des  résultats  les  plus 
avantageux  qu’on  ait  obtenus  en  grand,  qu’on  n’a  au  plus  que 
195  unités  ;  ce  n’est  donc  que  le  20*  de  la  force  motrice  qu’on  a 
pu  utiliser,  et  même,  le  plus  souvent,  on  perd  beaucoup  davan¬ 
tage. 

La  vaporisation  sc  fait  avec  d’autant  plus  de  rapidité  que  ]a 
surface  chauffée  a  plus  d’étendue  :  une  surface  en  cuivre  de  1 
mètre  carré,  chauffée  convenablement,  peut  convertir  par  heure 
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.100  litres  d’eau  en  vapeur  ^  selon  Mi  Pouillet;  mais  on  ne 
compte  guère  que  sur  moitié  de  cet  effet,  et  même  moins  en¬ 
core. 

Le  poids  1  de  vapeur  d’eau  à  100®  peut  liquéfier  8  ^  de  glace 
è  zéro;  l’eau  produite  est  aussi  î\  zéro,  et  la  chaleur  latente  de 
la  vapeur  a  été  employée  ù  opérer  la  fusion. 

L’eau  en  se  vaporisant  occupe  un  volume  1693,55  fois  plus 
grand  (à  très  peu  près  1700  fois)  ,  à  100*  et  sous  la  pression  de 
taiüîm, .  ainsi  un  gramme  de  vapeur  occupe  1,69355  litres  et 
est  produit  par  un  centimètre  cube  d’eau  à  -f-  4  degrés. 

Les  vapeurs  sc  dilatent  selon  la  même  loi  que  le  gaz,  c’est-à- 
dire  de  ou  0,00375  de  leur  volume  à  zéro,  pour  chaque 
degré  centigrade.  De  zéro  à  100  degrés,  le  volume  V  devient 
0,00375,  V. 

Le  poids  a  d’eau  réduite  en  vapeur  à  100°,  lorsque  cette  va¬ 
peur  traverse  un  réservoir  qui  contient  le  poids  P  d’eau,  en  élève 
la  température  de  £  degrcs’centigrades  ;  on  a  P  £  =  550  a;  A  et  P 
sont  rapportés  à  la  même  unités  Ainsi,  quand  le  liquide  est  à 
zéro,  le  poids  a  de  vapeur  doit  l’élever  à  100%  et  le  faire  bouillir 
lorsque  la  masse  d’eau  est  5,5  a. 

Un  kilogramme  de  vapeur  d’eau,  en  se  condensant,  aban¬ 
donne  550  degrés  centigrades  de  chaleur,  ou  élève  de  1  degré 
une  masse  d’eau  de  550  kilog.  Cette  vapeur  fait  fondre  8,66  kil. 
de  glace.  Chaque  kilog.  de  vapeur  abandonne  550  de  chaleur 
pour  se  résoudre  en  eau  ulOO  degrés;  puis  enfin,  après  s’être 
refroidie  de  ces  100  degrés,  le  liquide  perd  encore  75  degrés 
pour  se  durcir  en  glace. 

Dans  un  litre  ou  décimètre  cube  d’espace ,  saturé ,  et  ù  la 
température  £ ,  le  poids  en  grammes  de  la  vapeaur  d’eau  con- 

f 

tenue  est,  —  0,85496 X-"-'-  .,■  »  f  étant  la  force  élastique  de 

800  -j-  ot 

la  vapeur  à  £  degrés,  telle  que  la  donne  notre  table,  page  278. 

La  table  suivante,  construite  sur  cette  formule,  donne  pour 
chaque  température  centigrade  f  le  nombre  de  grammes  d*eau  en  va¬ 
peur  contenue  dans  un  mètre  cube  d'espace  vide  ou  rempli  d*air,  mais 
saturé^ 

23.. 
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1  Tenipér. 

Grammes. 

Tempér. 

Grammes. 

Tempér. 

Grammes. 

1  0* 

5,397 

35^ 

38,290 

70" 

194,500 

i  ^  ' 

7,274 

40 

49,440 

75 

238,520 

1  '1 0 

9, 742 

* 

4a 

6  3-,  060 

SO 

287,330 

1 

43,028 

50 

80,420 

i  85 

350,940 

1  20 

4  7,132 

55 

;  105,000 

90 

421,110 

1  25 

22,630 

60 

1 

126,600  ! 

95 

503,350 

1  30 

29,530 

65 

1 

157,750 

100 

589,100 

Ces  nombres  croissent  rapidement;  à  12®,  il  n’y  a  que  li 
grammes  de  vapeur  d’eau  par  mèlrc  cube  ;  il  y  en  a  110  à  57*  ;  il 
faut  donc  10  fois  plus  de  vapeur  pour  saturer  l’espace,  quand  la 
température  s’élève  /i  à  5  fois  plus. 

Nous  avons  cru  devoir  exposer  rapidement  les  propriétés 
physiques  de  la  vapeur  d’eau,  sans  reproduire  les  expériences 
qui  les  établissent,  et  qu’on  trouve  en  divers  lieux  de  cet  ou¬ 
vrage.  (Foy.  Ébcllition,  Évaporation,  Gaz,  Fluides,  Eau,  etc.). 
Cette  introduction  était  nécessaire  pour  rintelligence  des  effets 
et  de  la  construction  des  machines  ù  vapeur. 

Tl  arrive  souvent  dans  ces  machines  qu’on  n’admet  la  vapeur 
dans  le  cylindre  que  pendant  une  partie  de  la  course  du  piston, 
qui  s’achève  ensuite  en  laissant  la  vapeur  se  détendre  peu  à  peu, 
i  mesure  que  le  piston  descend.  Le  calcul  de  la  force  d’impul¬ 
sion  se  fait  alors  en  supposant  que  le  piston  est  poussé  par  une 
pression  moyenne  entre  toutes  celles  qui  ont  été  exercées  entre  le 
commencement  et  la  fin  de  la  course. 

Les  mécaniciens  qui  ont  examiné  ce  sujet,  ont  expriim  ‘  par 
analyse  les  conditions  de  la  question  ;  nous  ne  pouvons  donner 
ici  que  le  résultat  de  leurs  recherches,  qu’on  n’obtient  que  par 
des  calculs  trop  élevés  pour  trouver  place  ici.  SOI.  Navicr,  Co- 
riolis,  Prony,  se  sont  accordés  surce  point,  et  on  peut  exprimer, 
selon  ces  savans,  la  pression  moyenne  due  à  la  détente  par  U  ^ 
formule  , 

li 
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^  2,303  log.  h)  —  a' 

n 

q  est  la  pression  moyenne  due  à  la  vapeur  qui  arrive  libre¬ 
ment  de  la  chaudière  sous  la  tension  a,  Tune  et  l’autre  exprimées 
en  almosplières  (pression  d’une  colonne  de  76  centimètres  de 
mercure);  a  est  la  pression  qui,  par  l’elTct  d’une  condensation 
imparfaite,  ou  la  perte  de  vapeur  dans  l’air,  ou  toute  autre  cause, 
s’exerce  sur  la  base  opposé  du  piston;  enfin,  on  suppose  que  la 
vapeur  arrive  librement  de  la  chaudière  jusqu’à  ce  que  le  pistou 
ait  parcouru  la  k"  partie  de  la  longueur  du  cylindre,  et  se  détend 
dans  le  reste.  Pour  une  détente  au  quart,  au  tiers  ou  à  moitié, 
on  trouve,  par  exemple,  que  la  pression  moyenne  est  respecti¬ 
vement  0,594,  0,699  et  0,846.  Voyez  les  leçons  de  M.  Navicr, 
à  l’Ecole  des  Ponts  et  Chaussées  ;  un  opuscule  de  M,  Prony  sur 
ce  sujet,*  le  Traité  des  Machines  de  M.  Coriolis,  et  un  Mémoire 
de  M.  Dufour,  Bibliothèque  universelle,  févr,  1827.  Fü. 

VAPEUR.  [Machine  d)  L’immense  utilité  de  la  machine  à 
vapeur,  appelée  aussi  pompe  d  feu ,  la  multitude  des  pièces 
qui  la  composent,  les  nombreuses  modifications  qu’on  lui  a 
fait  subir,  la  diversité  des  effets  qu’on  lui  a  fait  produire  , 
l’importance,  pour  l’industrie,  de  savoir  choisir  celle  de  ces 
machines  qu’on  doit  préférer  pour  la  destination  qu’on  se 
propose ,  et  plusieurs  autres  raisons  d’un  grand  intérêt  dans 
les  arts,  nous  forceraient  à  donner  à  cet  article  une  étendue  con¬ 
sidérable,  si  les  limites  qui  nous  sont  imposées  ne  nous  obli¬ 
geaient  de  nous  circonscrire  dans  le  cercle  des  idées  les  plus  vul¬ 
gaires.  C’est  dans  un  traité  spécial  sur  les  machines  à  vapeur 
qu’on  doit  considérer  ce  sujet  avec  les  développemens  qu’il 
exige ,  et  nous  devons  nous  borner  à  décrire  seulement  les  ap¬ 
pareils  les  plus  usités,  et  à  en  calculer  les  effets. 

Et  d’abord  nous  ne  parlerons  qu’accideiitellement  des  Chau¬ 
dières,  des  Volants,  des  Soupapes,  des  Robinets,  des  Pompes  et 
autres  appareils  qui  ont  fait  les  sujets  d’articles  distincts,  auxquels 
nous  renverrons  le  lecteur,  nous  bornant,  pour  abréger,  à’présen- 
ter  ces  parties  dans  leur  ensemble,  et  à  exposer  leurs  principales 
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fondions  dans  les  différentes  machines  à  vapeur  usitées  dans  les 
arts.  Nous  ne  parlerons  même  pas  de  ceux  de  ces  appareils  qui 
ont  été  abandonnés,  à  raison  des  défauts  qu’on  y  a  remarqués. 

1*  C’est  à  Papin,  en  1690  et  1695,  qu*on  doit  la  description  la 
plus  méthodique  et  la  plus  claire  de  la  pompe  à  feu,  connue  au¬ 
jourd’hui  sous  le  nom  de  machine  atmosphériqae.  Ce  savant  fit 
même  exécuter  un  petit  appareil  dont  le  corps  de  pompe  n’avait 
que  deux  pouces  et  demi  de  diamètre  et  ne  pesait  pas  5  onces  : 
à  chaque  oscillation  du  piston,  il  élevait  60  livres  de  toute  la 
hauteur  de  la  course  du  piston  descendant,  en  condensant  la  va¬ 
peur  qui  se  trouvait  au-dessous. 

lU.  Arago  conclut  de  ces  faits  (Annuaire  de  1829)  que:  1" Papin 
a  imaginé  la  première  machine  à  vapeur  à  piston;  2“ Papin  a  vu 
le  premier  que  la  vapeur  d’eau  fournit  un  moyen  simple  de  faire 
le  vide  rapidement  dans  la  capacité  d’un  corps  de  pompe;  3°  il 
est  le  premier  qui  ail  songé  à  combiner,  dans  une  même  ma¬ 
chine  à  feu,  l’action  de  la  force  élastique  de  la  vapeur,  avec  la 
propriété  dont  cette  vapeur  jouit,  et  qu’il  a  signalée,  do  se  con¬ 
denser  par  le  refroidissement. 

« 

Machine  atmosphérique  de  ^ewcomen. 

Deux  simples  ouvriers,  Nevreomen  et  Catvley,  s’associèrent  en¬ 
semble  ADarmouth,  et  construisirent  une  pompe  à  feu  qui  a  rendu 
de  grands  services  pour  les  épuisemens  des  mines,  et  qui  est  même 
encore  employée  à  cet  usage  dans  les  lieux  où  la  houille  est  à 
bon  compte.  Cette  machine ,  qu’on  a  îong-tenaps  vu  fonction¬ 
ner  à  Chaillot,  où  elle  avait  été  établie  par  les  frères  Périer,  est 
la  première  dont  on  ait  tiré  un  parti  avantageux.  Nous  ne  pou¬ 
vons  nous  dispenser  de  la  d'écrire,  d’autant  plus  qu’elle  présente 
l’action  de  la  vapeur  dans  un  tel  état  de  simplicité,  que  rien 
n’est  plus  facile  à  concevoir,  et  que  cette  description  nous  ser¬ 
vira  d’introduction  pour  l’étude  des  autres  machines  à  leu. 

Nous  savons  qu’un  piston  qui  entre  hermétiquement  dans  le 
cylindre  d’une  pompe ,  lorsque  le  vide  est  fait  en  dessous ,  est 
pressé  par  dessus  de  tout  le  poids  de  l’atmosphère,  et  que  cette 
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(otéf^  est  d’un  kilogramme  à  peu  près ,  qu’on  poserait  sur 
chaque  centimètre  carré  de  sa  surface.  C’est  sur  cette  propriété 
qu’est  fondée  la  machine, 

La  fig,  i,  pl.  37,  des  Arts  mécaniques ,  représente  la  machine 
atmosphérique  dans  toute  sa  simplicité  ;  nous  verrons  plus  tard 
les  améliorations  qu’on  lui  a  fait  subir.  LVL  est  un  balancier 
tournant  autour  de  Taxe  fixe  U  en  son  milieu  ;  chaque  extrémité 
est  façonnée  en  secteur  circulaire,  sur  lequel  s’applique  une 
chaîne.  Chacune  de  ces  chaînes  est  attachée  au  bout  de  la  tige 
d’un  piston  ;  savoir,  l’une  mm  qui  est  destinée  à  manœuvrer  une 
pompe  aspirante  et  à  monter  l’eau  d’un  puits;  i’autre,  a,  k 
mouvoir  le  piston  PB  de  la  machine  à  vapeur.  On  conçoit  que 
si  ce  piston  P  est  en  haut  du  cylindre  Bc,  et  qu’on  produise  le 
vide  exact  en  dessous,  ratmosphère  pressera  ce  piston  et  le  fera 
descendre,  comme  si  l’on  eût  attaché  a  sa  tige  a  un  poids  d’au¬ 
tant  de  kilogrammes  que  la  section  circulaire  du  cylindre  BP 
contient  de  centimètres  carrés.  Cette  force  fera  Jonc  basculer  le’ 
levier  LL  ;  la  lige  mm  du  pîston  de  pompe  montera ,  si  la  résis¬ 
tance  à  vaincre  n’excède  pas  le  poids  dont  on  vient  de  parler, 
diminué  des  frottemens  ;  ce  sera  donc  un  moyen  d’élever 
l’eau  du  puits  I. 

La  chaudière  S/'coiilieiit  l’eau,  qifon  réduit  en  vapeur  par 
l’action  du  foyer  A  :  on  y  remarque  en  rst  une  Soupape  de  sc- 
beté.  Cette  chaudière  communique  par  le  tuyau  q  avec  l’in¬ 
térieur  BP  du  cylindre  vers  sa  jtartie  inférieure,  lorsqu’on 
ouvre  le  robinet  q;  fa  vapeur  s’élance  alors  sous  le  piston. 
On  ferme  ce  robinet,  puis  on  ouvre  un  second  robinet  e  qui 
permet  à  l’eau  froide  contenue  dans  la  hache  i  de  jaillir  dans  le 
cylindre  BP.  Celte  eau  condense  la  vapeur;  le  vide  se  produit 
donc.  C’est  alors  que  le  piston  P,  pressé  par  l’alraosphère,  des¬ 
cend  au  fond  du  cylindre;  tandis  que  l’eau  du  jet  et  celle  qui 
provient  de  la  condensation  tombent  dans  la  hache  /(,  Le  tube  f 

I 

de  descente  plonge  au  fond  de  cette  hache  A,  et  le  liquide  y  lait 
fonction  de  soupape  pour  empêcher  l’air  de  s’y  introduire. 

Oès  que  le  piston  est  arrivé  au  fond  du  cylindre,  on  terme  le 
robinet  e,  puis  on  ouvre  le  robinet  q  i  la  vapeur  (jui  arrive  sous 


le  piston  P,  alors  au  bas  de  sa  course,  étant  à  la  même  tension 
que  l’air  atmosphérique,  le  piston  a  ses  deux  surfaces  également 
pressées  ;  il  resterait  donc  en  repos,  s’il  ne  remontait  par  un 
contre  poids  o  attaché  à  la  tige 

Maintenant  que  le  piston  est  revenu  en  haut  de  sa  course,  on 
recommence  la  meme  manœuvre  de  robinets ,  c’est-à-dire  qu’on 
ferme  q  et  qu’on  ouvre  ,  la  vapeur  se  condense ,  le  vide  se  pro¬ 
duit,  le  pistou  P  redescend,  la  tige  7n?n  remonte,  et  l’eau  inté- 
rieure  tombe  dans  la  bâche  A.  On  ferme  c,  on  ouvre  q ;  le  piston 
remonte  en  faisant  descendre  la  tige  mm.  Cet  effet  se  continue 
indéfiniment» 

Divers  perfectionnemens  ont  été  apportés  à  cette  machine  ;  la 
fig.  2  montrera  les  principaux.  La  chaudière  est  en  K,  sur  le  foyer 
I,  Comme  il  est  important  de  connaître  Vétat  du  niveau  de  l’eau 
dans  l’intérieur,  on  a  deux  tabes  jaageitrs  G ,  G’  fermés  de  robi¬ 
nets  ;  l’un  de  ces  tubes  plonge  plus  profondément  que  l’autre.  Si 
en  ouvrant  le  robinet  G  on  ne  voit  sortir  que  de  la  vapeur,  et 
que  de  l’eau  quand  G'  est  ouvert,  le  niveau  est  entre  les  deux 
orifices  inférieurs  des  tiibos,  et  on  reconnaît  qu’il  y  a  trop  ou 
trop  peu  d’eau  dans  la  chaudière,  selon  qu’on  voit  arriver  l’eau 
par  G,  ou  la  vapeur  par  G'.  L’ouvrier  qui  dirige  la  machine  s’as¬ 
sure  de  temps  à  autre  de  l’état  du  niveau,  pour  l’amener  au  de¬ 
gré  voulu.  En  un  mot,  il  faut  que  le  tube  inférieur  G'  plonge 
par  en  bas  dans  l’eau ,  et  que  le  supérieur  G  plonge  dans  la 
chambre  «  vapeur. 

P  F  est  le  cylindre  où  le  piston  P  est  supposé  en  haut  de  sa 
course;  la  vapeur  y  arrive  par  le  conduit  S,  en  ouvrant  le  robi¬ 
net  H  qu’on  ferme  de  suite.  On  ouvre  alors  le  robinet  Q,  et  l’eau 
froide ,  contenue  dans  la  hache  N ,  condense  ta  vapeiu’  ;  le  piston 
P  descend  alors ,  fait  tourner  le  balancier  AB,  et  monte  la  tige  D 
de  la  pompe  d’épuisement  Z.  L’eau  d’injection  s’écoule,  mêlée 
à  celle  de  condensation,  dans  la  bâche  L.  Ou  ferme  le  robinet 
Q,  on  ouvre  H,  et  la  v^apeur  rentre  dans  le  cylindre,  parce  que 
un  contre-poids  fixé  en  D  fait  remonter  le  piston;  et  ainsi  de  suite. 

L’ouvrier  qui  préside  à  la  manœuvre  doit  donc  rouvrir  le  ro¬ 
binet  H  toutes  les  fois  que  le  pistou  P  est  au  bas  du  cylindre , 
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maïs  après  avoir  ferme  le  robutet  Q»  pour  arrêter  le  jet  d*eau 
condensante  J  laquelle  jaillit  en  petite  gerbe  par  un  ajutage  très 
fin;  il  doit  au  contraire  ouvrir  le  robinet  Q,  et  fermer  le  robinet 
H  aussitôt  que  le  piston  est  remonté  en  haut  de  sa  course.  L’ou¬ 
vrier  doit  aussi  veiller  à  soutenir  le  feu  de  rnanière  à  conserver 
.  la  vapeur  au  degré  de  tension  voulue,  sans  le  pousser  au  point 
où  la  vapeur  soulèverait  la  soupape  V,  et  irait  se  dissiper  en 
pure  perte  dans  Pair.  Enfin,  il  doit  s’assurer  que  le  niveau  de 
l’eau  de  la  chaudière  reste  au  même  point en  essayant  les  robi¬ 
nets  G  et  G',  dont  le  supérieur  ne  doit  donner  que  de  la  vapeur, 
et  l’inférieur  que  de  l’eau- 

Quant  à  la  manière  dont  la  chaudière  K,  les  haches  N  et  L 
sont  alimentées,  un  tuyau  communique  de  L  à  K,  et  est  fermé 
parle  robinet  T,  qu’on  ouvre  pour  faire  descendre,  lorsqu’on  le 
trouve  nécessaire,  de  l’eau  dans  la  chaudière;  et  cette  eau  pro¬ 
venant  en  partie  de  la  condensation  est  déjà  chaude ,  ce  qui  en 
rend  rébullition  facile.  Un  autre  tuyau  communique  avec  la 
bâche  N,  qui  est  alimentée  par  une  petite  pompe  O  attachée  au 
même  balancier  A  B.  Enfin  ,  quand  on  observe  que  la  bâche 
L  fie  vide  de  manière  à  ne  pas  suffire  à  l’alimentation  de  la  chau¬ 
dière,  on  la  remplit  à  raide  d’un  tuyau  en  siphon,  qui  va  puiser 
dans  la  bâche  N  l’eau  qu’on  y  fait  descendre  par  le  robinet  M. 

Toutes  ces  fonctions  exigent  des  soins  et  une  attention  extrê¬ 
mes;  mais  on  peut  les  éviter,  du  moins  en  grande  partie.  Un  ou¬ 
vrier,  nommé  Potter,  pour  favoriser  sa  paresse,  imagina  d’atta¬ 
cher  avec  des  ficelles  la  tige  du  piston  avec  les  béquilles  des 
robinets,  de  manière  que  cette  tige  faisait  d’elle-mèmc  la  fer¬ 
meture  et  l’ouvert ure,  avec  même  plus  de  précision  que  l’ou¬ 
vrier  le  plus  attentif.  Celte  invention  a  depuis  été  perfectionnée 
par  Beighton,  et  nous  y  reviendrons.  Actuellement  on  ne  confie 
plus  à  personne  le  soin  d’ouvrir  et  de  fermer  les  robinets.  Il  en 
faut  dire  autant  de  l’cilinieutalîon  de  la  chaudière  et  des  haches , 
parce  que  toutes  les  coiisommalious  sont  calculées  d’avance ,  et 
qu’on  sait  quel  est  le  poids  d’eau  et  de  vapeur  dépensé  dans  un 
temps  donné. 
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Lors(ju*on  Teut  faire  marcher  cette  machine,  on  allume  le  feu, 
et  quand  Feau  de  la  chaudière  bout,  comme  le  piston  est  en 
haut  de  sa  course,  on  laisse  entrer  la  vapeur  dans  le  cylindre  F. 
Cette  vapeur  échauffe  d’abord  la  masse  et  se  condense;  mais 
bientôt  elle  conserve  son  état,  et  sc  mêle  à  l’air  contenu  dans  le 
cylindre  :  la  vapeur  et  l’air  échauffés,  ayant  une  force  plus  grande 
que  celle  de  l’atmosphère ,  soulèvent  une  soupape  appelée  renlf- 
Jlante ,  à  cause  du  bruit  particulier  que  font  entendre  les  gaz  qui 
s’échappent.  Dès  que  tout  l’air  est  expulsé  et  le  cylindre  rempli 
de  vapeur  d’eau,  la  machine  entre  en  fonction  ,  ainsi  qu’il  a  été 
expliqué. 

Celte  machine  es^t^ès  simple;  elle  fonctionne  à  basse  pres¬ 
sion,  et  ne  donne  lieu  à  aucune  rupture  ni  dégradation.  Cepen¬ 
dant  elle  n’est  plus  guère  en  usage,  depuis  que  ces  sortes  d’ap¬ 
pareils  ont  été  si  avantageusement  perrcctionnés.  La  pression 
d’un  kilogramme  par  centimètre  carré  doit  être  réduite  à  envi¬ 
ron  moitié,  tant  à  raison  des  frottemens,  que  parce  que  l’eau 
chaude,  résultant  de  la  condensation  dans  le  cylindre,  n’étant 
pas  soumise  à  la  pression  atmô^hériqiie ,  produit  une  vapeur 
qui  résiste  à  la  descente  du  cylindre.  On  sait ,  en  effet ,  que  dans 
le  vide,  l’eau  bout  à  très  basse  température,  et  que  par  consé¬ 
quent  le  vide  est  toujours  très  imparfait  dans  le  condenseur  et 
sous  le  piston. 


Machim  à  simple  effet  de  Watt, 

Les  ingénieuses  recherches  de  ^att  se  sont  portées  sur  toutes 
les  parties  de  la  machine  à  vapeur  ;  et ,  dans  sa  longue  et  utile 
carrière,  il  a  élevé  cet  appareil  à  un  tel  degré  de  perfection  qu’on 
peut,  à  juste  titre  ,  lui  rapporter  le  principal  mérite  d’invention, 
et  dire  qu’il  l’a  fait  fonctionner  avec  la  précision  d’un  chrono¬ 
mètre.  Ses  machines  marchent  seules,  sans  autre  secours  que 
celui  du  chauffeur  qui  alimente  le  feu,  et  avec  une  régularité 
jusqu’à  lui  sans  exemple  ;  et  les  artistes  qui  depuis  ont  voulu  les 
améliorer  n’ont  pu  avoir  en  vue  que  l’économie  du  combustible 
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ou  des  dépenses  d’élablissement  et  de  réparations.  Cette  machine 
est  représentée  PL  37,  fij,  S  ;  on  a  seulement  donné  aux  parties 
une  disposition  conrenable  pour  faciliter  la  démonstration. 

Remarquant  qu’un  clés  défauts  les  plus  frappans  de  la  machine 
de  Newcomen  est  de  refroidir  le  cylindre  par  l’eau  d’injection, 
ce  qui  entraînait  la  conséquence  de  le  réchauffer  à  chaque  oscil¬ 
lation  par  de  la  vapeur,  aux  dépens  du  combustible,  "Watt  con¬ 
çut  l’heureuse  idée  de  condenser  dans  un  vase  séparé,  qu’il  a 
appelé  comlenseur. 

II  est  inutile  de  décrire  toutes  les  pièces  de  la  machine  qui  res¬ 
semblent  à  celle  de  Newcomen  ;  bornons-nous  à  celles  que  "Watt 

■ 

a  changées  ou  modifiées.  C  (  fig.  3  )  est  le  cylindre  dans  lequel 
se  meut  le  piston  P  ;  S ,  le  conduit  par  lequel  la  vapeur  arrive  de 
la  chaudière;  ATT',  un  tuyau  qui  sert  à  rintroduction  de  la  va¬ 
peur,  et  qui  est  pourvu  de  trois  soupapes  AH  A',  dont  nous  in¬ 
diquerons  bientôt  l’usage;  D,  condenseur ,  vase  séparé  dans  le¬ 
quel  se  fait  la  condensation  de  la  vapeur  lorsqu’un  jet  d’eau 
froide  est  lancé  par  le  tube  E  à  pomme  d’arrosoir.  Ce  vase  est 
plongé  dans  un  réservoir  alimentaire  d’eau  froide  ME,  afin  de 
le  refroidir,  et  d’arrêter  en  partie  la  formation  de  la  vapeur. 

Pour  comprendre  le  jeu  des  pièces,  il  faut  remarquer  que  l’ la 
tige  du  piston  P  coule  dans  une  boîte  à  étoupes  B  constamment 
graissée  de  suif  et  de  cire;  cette  boîte  est  vissée  en  haut  du  cy¬ 
lindre,  de  manière  à  intercepter  toute  communication  avec  Pair 
extérieur.  C’est  la  pression  de  la  vapeur  même  qui  remplace 
celle  de  l’atmosphère,  u  laquelle  elle  est  égale  et  même  un  peu 
supérieure.  "Walt  a  reconnu  que  l’accès  de  Pair  refroidissait  le 
cylindre  quand  le  piston  était  au  bas,  et  qu’il  en  résultait  une 
perte  de  vapeur  condensée  qui  coûtait  du  combustible  :  aussi 
doublait- il  le  cylindre  C  d’une  enveloppe,  et  faisaît-il  arriver  de 
la  vapeur  entre  les  deux  cylindres  pour  maintenir  la  tempéra¬ 
ture  intérieure. 

2°.  Lorsque  la  soupape  A  est  ouverte,  les  soupapes  inférieu¬ 
res  H  cl  A’  sont  fermées,  et  le  piston  est  en  haut  de  sa  course,  de 
manière  que  la  vapeur  arrive  en  dessus  du  piston,  et  le  force  à 
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descendre,  par  la  pression  qu’elle  exerce,  quand  le  TÎde  est  pro¬ 
duit  en  dessous. 

3*.  Si  la  soupape  A  se  ferme  et  que  H  s’ouTre,  la  vapeur  arrive 
sur  les  deux  faces  du  piston,  et  les  presse  avec  la  même  force  ; 
le  piston  est  au  bas  de  sa  course ,  et  la  vapeur ,  qui  ne  peut  plus 
venir  de  la  chaudière ,  est  répandue  dans  tout  l’espace  compris 
en  dessus ,  en  dessous  du  piston,  et  dans  le  tuyau  T. 

4°.  Si  la  soupape  H  se  ferme  lorsque  le  piston  est  ramené  en 
haut  du  cylindre,  qui  alors  se  trouve  rempli  de  vapeur  sous  ce 
piston,  et  que  la  soupape  A'  se  lève  ;  cette  vapeur  se  précipite 
dans  le  condenseur  D,  où  l’injection  d’eau  froide  la  résout  en 
eau,  et  le  vide  est  produit  dans  la  capacité  C  du  cylindre  sous  le 
piston.  Par  cette  disposition,  le  cylindre  n’est  plus  refroidi,  ni 
par  l’air  ambiant,  ni  pat'  le  jet  de  condensation. 

Il  est  maintenant  facile  de  concevoir  l’effet  de  la  machine.  Le 
piston  P  est  en  haut ,  et  le  vide  existe  au  dessous  ;  la  vapeur  arri¬ 
vant  au  dessus  par  le  conduit  S,  la  soupape  A  se  trouvant  levée, 
presse  de  toute  sa  tension  le  piston ,  et  le  fait  descendre  comme 
faisait  Pair  atmosphérique  dans  la  machine  de  Newcomen,  c’est- 
à-dire  avec  une  force  d’un  kilogramme  par  centimètre  carré,  qui 
est  calculée  pour  enlever  la  colonne  d’eau  de  la  pompe  d’épui¬ 
sement  R  Zi  ,  et  surmonter  les  autres  résistances. 

Le  piston  arrivé  en  bas  de  sa  course,  la  soupape  A  se  ferme,  et 
H  s’ouvre;  la  vapeur  communique  par  le  tube,  T  sur  les  deux 
faces  du  piston ,  qui  sont  alors  egalement  pressées  ;  il  remonte 
par  l’action  du  contre-poids  R  qui  est  réglé  pour  surmonter  les 
frottemens.  La  vapeur  est  ainsi  refoulée  en  haut,  et  arrive  en  to¬ 
nalité  sous  le  piston  par  le  tuyau  T  et  l’orifice  H,  Cet  orifice  se 
ferme  ;  la  soupape  A'  se  lève ,  et  le  jet  d’eau  froide  E  condense  la 
vapeur  qui  se  précipite  dans  le  condenseur  D.  Ainsi,  le  vide  a 
lieu  sous  le  piston  et  dans  tout  l’espace  T"  D;  puis  la  soupape 
A’  se  ferme ,  A  se  lève  ;  la  vapeur  arrive  de  la  chaudière  en  dessus 
du  piston,  et  les  effets  se  reproduisent  dans  le  même  ordre. 

Comme  l’eau  de  la  chaudière  contient  de  l’air  qui  se  mêle  à  la 
vapeur  et  arrive  au  condenseur  ,  cet  air ,  aussi  bien  que  l’eau  de 
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condensation,  seraient  un  obstacle  A  la  reproduction  des  effets, 

si  on  n’enlevait  pas  ces  deux  fluides.  C’est  ce  qu’on  fait  par  la 

pompe  d  air  N  Q ,  dont  la  tige  est  attachée  en  N  an  milieu  du 

bras  antérieur  du  balancier  :  cette  pompe  soutire  l’aîr  et  l’eau  du 

condenseur,  en  soulevant  la  soupape  M,  quand  son  piston  monte, 

« 

et  donne  issue  à  l’air  quand  il  redescend,  parce  que  cet  air  lève 
une  soupape  qui  le  garnit,  et  s’ouvre  de  bas  en  haut ,  ne  permet¬ 
tant  pas  A  l’air  extérieur  d’entrer  sous  le  piston.  Cette  pompe 
chasse  aussi  l’eau  qui  va  couler  dans  la  bâche  B.  Cette  eau 
chaude  est  reportée  dans  la  chaudière  pour  en  réparer  les  pertes, 
A  l'aide  de  la  pompe  d  eau  chaude  O ,  dont  'a  lige  est  attachée 
près  du  centre  du  balancier.  Quant  à  Xa  pompe  à  eau  froide  L,  elle 
sert  à  alimenter  le  réservoir  E ,  qui  fournit  l’injection. 

Les  trois  soupapes  AH  A'  sont  manœuvrées  par  la  tige  N  Q  de 
la  pompe  A  air;  des  iaqaeis  fixés  à  cette  tige  au  point  précis  qui 
est  reconnu  convenable,  attaquent,  chacun  A  l’instant  nécessaire, 
la  queue  d’un  levier  G'  H'  1',  ainsi  que  le  robinet  E  d’injection; 
de  manière  que  chaque  fo  ne  lion»  s’exerce  A  son  tour  au  moment 
voulu.  Les  trois  soupapes  inférieures  ne  s’ouvrent  que  quand  la 
supérieure  A  est  close,  et  réciproquement  les  premières  sont  fer¬ 
mées  quand  celle-ci  est  ouverte. 

On  avait  remarqué  que ,  vers  la  fin  de  la  descente  du  piston,  le 
mouvement  était  trop  rapide,  parce  que  la  pression  de  la  vapeur, 
s’exerçant  continuellement,  communiquait  une  vitesse  accélé- 
i*ée  :  la  marche  lente,  dans  les  premiers  înstans,  allait  toujours 
en  croissant,  jusqu’à  ce  qu’arrivé  en  bas,  le  piston  se  trouvait 
avoir  acquis  sa  plus  grande  vitesse,  11  en  résultait  une  trépidation 
qui  était  une  force  perdue  et  destructive  de  la  machine.  Watt  a 
rendu  la  vitesse  uniforme  en  intei  rompant  rentrée  de  la  vapeur, 
dés  que  le  pistou  avait  opéré  les  deux  tiers  ou  la  moitié  de  'sa 
marche,  ou  même  moins  encore;  dans  le  reste  de  la  course,  la 
vapeur  enfeiinée  dans  cet  espace  n’agissail  plus  qu’en  se  déten¬ 
dant.  C’est  ce  qu’on  a  appelé  machine  d  déieiHc  de  vapeur  :  elle  éco¬ 
nomise  beaucoup  les  frais,  et  rend  la  marche  du  piston  uniforme, 
parce  qu’une  fois  mis  en  mouvement  par  deux  tiers  du  volume  de 
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Tapeur,  la  force  cxpansiye  va  ensuite  en  diminuant,  à  mesure 
que  l’espace  augmente. 

Pour  changer  le  mouvement  alternatif  du  balancier  en  celui  de 
rotation  d’un  arbre  de  couche,  il  suffira  d’atlaehcr  àTcxtrémïté 

iT 

H  (fjg.  4)  une  forte  bielle  H  I ,  saisissant  en  ï  rextrémité  du  bras 
d’une  manivelle  K  I.  Les  axes  H  et  I  des  deux  bouts  de  la  bielle 
auront  un  ajustement  propre  à  la  rotation,  et  l’arbre  de  couche  K 
sera  armé  d’un  volant  ,  dont  la  masse  sera  conihinéc  pour  sur¬ 
monter  le  temps  mort  de  la  manivelle.  "Walt  s’est  long-temps  servi 
d'un  mécanisme  moins  simple  mais  ingénieux,  réprésenté  jQg. 
20  pl.  25 ,  qu’il  appelait  une  roue  satellite. 

La  machine  est  dite  à  simple  effet ,  comme  celle  de  Newconien, 
parce  que  la  force  ne  s’exerce  que  quand  le  piston  descend;  car, 
lorsqu’il  remonte  ,  il  n’est  pas  possible  d’employer  ce  mouve¬ 
ment  comme  puissance  motrice.  Il  convient  même  d’é vider  le 
volant  d’un  côté,  de  manière  que  la  partie  la  plus  pesante  de  sa 
masse  retombe  pendant  l’ascension  du  piston. 

Machine  à  double  effet  de  JVatt, 

«■ 

L’appareil  qu’on  vient  de  décrire  a  tous  les  défauts  des  machi¬ 
nes  intermittentes ,  puisque  la  force  motrice  n’agit  que  lorsque  le 
piston  descend.  De  plus,  le  contre-poids  R,  qui  relevait  le  pis¬ 
ton  ,  n’est  remonté  par  la  pression  en  dessus ,  qu’en  absorbant 
une  partie  de  la  puissance;  et  si  le  frottement  a  été  vaincu  gratui¬ 
tement  dans  un  cas,  il  est  doublé  dans  l’autre,  La  nécessité  d’évi- 
der  le  votant  pour  que  son  poids  fût  plus  fort  pendant  la  partie 
de  sa  révolution  où  la  force  cesse  d’agir,  est  encore  un  inconvé¬ 
nient,  lorsqu’on  destine  la  machine  à  produire  un  mouvement  de 
rotation,  parce  qu’il  importe  que  l’action  soit  uniforme.  Voy, 

V  OLANT. 

Watt  imagina  de  faire  presser  alternativement  la  vapeur  en 
dessus  et  en  dessous  du  piston ,  et  par  conséquent  de  condenser 
tour  U  tour  celle  qui  arrive  tant' d’un  côté  que  de  l’autre  ;  c’est  ce 
qu’il  a  obtenu  par  une  injection  constante  d’eau  froide  dans  U 

condenseur. 
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Le  conduit  S  (fig.  1,  pl.  38),  qui  amène  la  Tapeur  de  la  chau¬ 
dière,  le  cylindre  C,  le  pi.stou  P,  la  boîte  ù  étoupes  B,  dans  la¬ 
quelle  glisse  la  tige  du  piston,  le  condenseur  B,  le  tuyau  £  d’in¬ 
jection,  la  hache  B'  à  eau  chaude ,  la  pompe  à  air  N  Q ,  les  pom¬ 
pes  H'  et  L  ù  eau  chaude  et  à  eau  froide,  sont  absolument  de 
même  que  dans  la  machine  à  simple  effet ,  et  remplissent  les  mê¬ 
mes  fonctions.  Mais  le  tube  à  soupapes  a  une  toute  autre  dispo¬ 
sition.  11  y  a  deux  soupapes  A'  B'  en  haut,  et  deux  C'  D'  en  bas. 
Quand  le  piston  est  en  haut  de  sa  course.  A'  et  sont  ouTertes  : 
par  A'  la  vapeur  passe  au  dessus  du  piston  t,5âns  pouvoir  aller  au 
dessous,  parce  que  la  soupape  est  fermée  et  s’oppose  au  pas- 
sage  ;  taudis  que  la  vapeur,  qui  remplît  le  cylindre  C  se  précipite 
dans  le  condenseur  par  la  soupape  D',  sans  pouvoir  remonter, 
attendu  que  la  soupape  C’  est  fermée  :  ainsi  le  piston  n’est  pressé 
qu’en  dessus,  et  est  forcé  de  descendre.  Lorsqu’au  contraire  le 
piston  est  en  bas  du  cylindre,  les  soupapes  A’  et  D'se  ferment; 
B'  et  G’  s’ouvrent  :  la  vapeur  qui  remplit  le  cylindre  au  dessus  du 
piston,  s’écoule  par  B'  dans  le  condenseur,  et  d’autre  vapeur 
arrive  sous  le  cylindre  par  qui  est  ouverte.  Le  piston  n’est 
donc  plus  pressé  que  par  dessous,  et  doit  remonter. 

Ainsi,  le  piston  est  alternativement  poussé  par  la  vapeur  de 
haut  en  bas ,  et  de  bas  en  haut ,  tandis  que  le  vide  est  produit  du 
côté  opposé  par  la  condensation  de  la  vapeur  qui  a  trouvé  une 
fuite  facile  dans  le  condenseur,  où  l’injection  est  constante.  On 
dépense ,  il  est  vrai,  deux  fois  plus  de  vapeur,  mais  aussi  la  force 
motrice  s’exerce  tant  en  montant  qu’en  descendant;  on  fait 
double  ouvrage.  C’est  comme  si,  pour  accomplir  une  tâche,  on 
y  employait  deux  ouvriers  au  lieu  d’un  seul ,  sous  la  condition 
de  les  employer  moitié  moins  de  temps  :  U  n’y  a  plus  ici  d’inter¬ 
mittence. 

Mais  on  ne  pouvait  plus  faire  porter  la  tige  du  piston  par  une 
chaîne,  parce  qu’en  remontant,  la  force  motrice  ne  se  serait 
plus  transmise;  on  n’avait  plus  besoin  de  contre-poids  pour  re¬ 
monter  le  piston  ;  et  comme  dans  ses  alternations  de  mouvemens 
la  tig^e  du  piston  devait  rester  verticale,  on  ne  pouvait  pas  la 
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fixer  au  bout  du  balancier,  qui,  décrivant  un  arc  de  cercle, 
aurait  penché  cette  tige  tantôt  à  droite,  tantôt  à  gauche. 

C’est  pour  éviter  cette  difiiculté  que  Walt  a  imaginé  l’appareil 
appelé  Parallélogramme,  et 'qu’on  voit  représenté  fig.  18,  pi.  31- 
Lesarticulationsdes  extrémités  des  cinq  tiges  AB,  BE,  GE,  AG,£D 
sont  faites  par  des  boulons  ou  axes  de  rotation  A,  B,  E,  G,  D  ; 
l’extrémité  D  est  attachée  à  quelque  point  solide  et  fixe  ;  les  tige» 
du  piston  et  de  la  pompe  à  air  sont  attachées  en  G  et  E,  en  sup¬ 
posant  AB  =BC  ===  GE,  et  AG,  =^BE;C  est  Taxe  de  rotation  du 
balancier.  Il  en  résulte  que  dans  toutes  les  positions  du  balancier 
et  pour  toutes  les  valeurs  angulaires  correspondantes  des  direc¬ 
tions  des  barres  AG,  GE,  EB,  ED,  la  tige  du  piston  et  celle  de 
la  pompe  à  air  sont  toujours  Terticales ,  leurs  vitesses  étant  moitié 
l’une  de  l’autre, 

La  fig.  1,  pl.  38,  montre  comment  la  bielle  HI  est  articulée  au 
bout  postérieur  H  du  balancier,  et  au  bras  I  de  la  manivelle  IK  ; 
comment  elle  imprime  à  un  arbre  de  couche,  dont  K  est  la  sec¬ 
tion  ,  une  vitesse  de  rotation  que  rend  uniforme  le  volant  mas¬ 
sif  V  qui  est  solidaire  avec  lui  {Vûj,  Volant),  en  restituant  sa 
puissance  dans  les  temps  morts  de  la  manivelle. 

Mais  pour  que  la  rotation  soit  uniforme,  il  faut  que  l’émission 
de  la  vapeur  soit  constante ,  et  que  la  résistance  ne  change  pas. 
Si  la  vapeur  arrive  avec  plus  de  force,  le  mouvement  du  piston 
devient  plus  rapide,  et  la  vitesse  de  la  rotation  de  l’arbre  et  du 
volant  est  accrue  ;  le  contraire  arrive  quand  l’émission  de  la  va¬ 
peur  est  diminuée.  Quand  la  résistance  :\  vaincre  est  augmentée, 
et  que  la  vapeur  arrive  avec  uniformité,  la  vitesse  de  rotation 
dol!  dfminuer,  comme  elle  augmenlera  sî  la  résistance  s’affaiblit. 
Ainsi,  pour  assurer  l’uniformité  du  mouvement,  il  faut  pio- 
porlioiincr  rémission  de  la  vapeur  à  la  résistance ,  en  sorte  que 
la  vapeur  arrive  au  cylindre  avec  plus  d’abondance  lorsque  la 
résistance  éprouve  la  plus  légère  augmentation.  C’est  ce  que 
Walt  a  obtenu  de  T’appareil  QQNLN,  que  nous  avons  décrit  à 
l’arLicle  RÉcvLAiELa.lig.  14,  pl.  33. 

On  introduit  dans  le  conduit  qui  va  de  la  chaudière  au  cy- 
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lindre  une  plaque  circulaire  et  mince,  semblable  aux  clefs  de  nos 
poêles.  Quand  cette  plaque,  qui  pirouette  sur  son  diamètre,  se 
place  transversalement  et  en  diaphragme,  elle  bouche  entièrement 
le  passage  à  la  vapeur,  tandis  que,  dirigée  dans  le  sens  de  Taxe  du 
tuyau,  elle  ne  l’arrête  nullement.  Cette  plaque  est  mue.  par  un 
leyier,  et  elle  s'oppose  plus  ou  moins  ùTaniuence  do  la  vapeur,  se¬ 
lon  la  direction  qu’elle  reçoit  dans  le  tuyau.  Ainsi  on  peut  mesurer, 
pour  ainsi  dire,  la  quantité  de  vapeur  introduite  dans  le  cylindre. 

D’abord  on  confiait  à  un  ouvrier  le  soin  de  tourner  cette  pla¬ 
que  plus  ou  moins,  de  manière  à  procurer  une  vitesse  constante 
de  rotation  au  volant  ;  mais ,  outre  que  ce  moyen  était  très  peu 
réglé,  il  exigeait  l’emploi  d’un  homme  intelligent.  C’est  à  la 
machine  même  que  Watt  a  donné  cette  fonction,  La  corde  sans 
fin  qui  s’enroule  sur  la  poulie  M  et  sur  l’arbre  découché  K  fait 
tourner  la  tige  verticale  L  du  régulateur,  et  les  boules  pesantes 
NN  participent  à  cette  rotation.  Comme  ces  boules  sont  fixées 
au  bout  de  leviers  N  O  Q,  qui  ont  leur  axe  en  O,  la  force  centri¬ 
fuge  les  écarte  plus  ou  moins  de  la  tige  L.  le  tuyau  R  est  abaissé 
ou  élevé  par  cette  action  des  leviers,  et  ce  mouvement  est  trans¬ 
mis  à  la  plaque  T  par  le  secours  du  levier  VR,  dont  Taxe  de 
rotation  est  en  S.  Ainsi,  quand  le  volant  tourne  trop  vite,  à 
l’instant  les  boules  N  N  s’écartent,  tirent  en  bas  le  levier  RS, 
élèvent  au  contraire  rextrémité  V,  ce  qui  donne  à  la  plaque  une 
position  propre  A  modérer  la  quantité  de  vapeur  admise. 

Soupapes.  Quoique  nous  ayons  fait  un  article  sur  les  soupapes, 
celles  des  machines  à  vapeur  doivent  être  tellement  appropriées, 
à  ce  genre  d’appareil,  que  nous  devons  revenir  sur  ce  sujet;  et 
en  indiquer  les  formes  et  les  fonctions. 

Nous  avons  dit  que  les  deux  Soupapes  A'  et  s’ouvraient  et 
se  fermaient  ensemble  (Hg.  1,  pl.  38),  et  qu’il  en  fallait  dire  autant 
des  soepopesB'  etC’j  mais  que  celles-lA  étaient  ouvertes  quand  le 
piston  était  en  haut  de  sa  course  et  descendait,  tandis  que  c’é¬ 
tait  le  contraire  pour  les  dernières,  qui  ne  s’ouvraient  que  quand 
le  piston  était  arrivé  en  bas  du  cylindre  et  remontait.  Les  fîg.  5 
et  6,  pl,  37,  représentent  ces  deux  états  et  le  mécanisme  qui  les 
amène.  Dans  la  fig.  5,  les  soupapes  A  et  D  sont  levées  et  le  pis» 
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ton  en  haut  de  sa  course  ;  ia  vapeur  arrjvp  de  la  chaudière  sur  le 
piston  par  le  trou  qui  est  au-dessus  de  la  soupape  A  ,  sans  pou¬ 
voir  passer  par  le  trou  B,  parce  que  la  soupape  B  est  fermée. 
D’un  autre  côtéj  la  vapeur  qui  est  au-dessous  du  piston  passe 
parle  trou  D,  qui  est  découvert,  la  soupape  étant  ouverte,  et  va 
se  rendre  au  condenseur.  Ainsi  le  vide  est  fait  en  dessous,  la 
pression  est  exercée  en  dessus,  et  le  piston  descend.  La  tringle  F 
qui  lie  ces  soupapes  les  fait  monter  et  descendre  ensemble, 
lorsqu’un  levier  l’attaque ,  mis  en  jeu  par  un  taquet  fixé  A  la 
tige  de  la  pompe  à  air. 

Dès  que  le  piston  est  sulïisammcnt  abaissé  dans  le  cylindre ,  la 
tringle  F,  en  s’abaissant,  ferme  les  soupapes  A  et  D;  puis  peu 
après  la  tringle  E,  en  s’élevant,  ouvre  les  soupapes  G  et  B,  dès 
que  le  piston  a  atteint  le  bas  du  cylindre  (fig.  6]  :  alors  rorificc  C 
est  béant  pour  laisser  entrer  ia  vapeur  sous  le  piston ,  tandis  que 
B  est  ouvert ,  pour  que  celle  qui  est  au-dessus  puisse  se  rendre  au 
condenseur.  Bien  entendu  que  des  conduits  vont  de  C  à  la  chau¬ 
dière  et  de  B  au  condenseur,  et  que  les  liges  des  deux  soupapes 
B  et  D  passent  dans  des  tubes  à  travers  les  soupapes  A  et  C.  Le 
jeu  s’y  fait  dans  des  boîtes  à  éloupes  graissées,  et  elles  joi¬ 
gnent  sans  laisser  d’issue  à  la  vapeur.  Souvent  au  lieu  de  faire 
mouvoir  ces  soupapes  par  la  pompe  à  air,  on  fait  attaquer  leurs 
leviers  par  un  excentrique  sur  l’axe  de  la  roue  de  volant.  Ces 
détails  sont  sans  importance. 

Les  fig,  7  et  S  représentent  le  procédé  de  Murray  pour  pro¬ 
duire  le  meme  efiet  ;  c’est  ce  qu’on  appelle  des  soupapes  à  tiroir ^ 
qui  n’exigent  qu’un  seul  conduit  pour  la  vapeur  venant  de  la 
chaudière,  et  un  seul  pour  la  condensation.  Quand  le  piston  est 
en  haut,  on  voit  (fig.  7)  que  la  vapeur  arrive  de  la  chaudière 
par  l’orifice  S,  le  tuyau  A,  et  va  au-dessus  du  piston  P;  tandis 
que  celle  qui  est  au-dessous  et  emplit  le  cylindre  trou  ve  à  fuir 
au  condenseur  par  l’orifice  C  et  le  chemin  B.  Alors  un  tiroir, 
placé  dans  la  boîte  à  vapeur  DE,  se  déplace,  et  prend  la  posi¬ 
tion  représentée  fig.  8.  Le  cbemin  de  S  ù  A  se  trouve  fermé,  et 
au  contraire  la  vapeur  qui  remplit  le  cylindre  au-dessus  du  pis- 
toD,  peut  fuir  au  coudeuscur  par  C;  taudis  que  la  vapeur  veu^t 
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par  S,  passe  en  B  el  va  presser  le  cylindre  en  dessous.  Ce  tiroir 
qui  ouvre  ainsi  la  voiej  tantôt  en  dessus,  tantôt  en  dessous,  est 
mu  par  un  levier  que  fait  agir  l’excentrique  mis  en  mouvement 
par  le  volant. 

La  soupape  en  (le*,  imaginée  par  Watt,  est  représentée  fig.  9 
et  10,  Deux  tampons  solides  A  et  B  sont  liés  par  une  tige  qui  les 
fait  monter  et  descendre  ensemble  dans  le  conduit  D.  Lorsqu’ils 
ont  la  position  frg.  9,  la  vapeur  arrive  de  la  chaudière  par  S,  ne 
peut  passer  qu’en  dessus  du  piston  qui  est  en  haut  de  sa  course , 
et  celle  qui  est  au-dessous  et  remplit  le  cylindre,  trouve  à  fuir 
par  IC  pour  gagner  le  condenseur,  en  se  précipitant  par  le  tuyau 
C  ;  et  quand  la  soupape  a  la  position  fig.  10,  le  piston  est  arrivé 
en  bas  du  cylindre,  et  c’est  au  contraire  le  chemin  IA  qui  four¬ 
nit  la  voie  à  la  vapeur  de  dessus  le  piston  vers  le  condenseur  C'; 
tandis  que  celle  de  la  chaudière  atllue  par  S  sous  le  piston  par  le 
chemin  SB.  La  tige  I,  qui  lie  les  deux  tampons,  est  mise  en 
mouvement  par  un  levier,  comme  les  cas  précédens;  ainsi  l’effet 
est  produit  avec  simplicité. 

Les  fig.  2  et  3,  pl.  38,  représentent  une  modification  de  la  sou¬ 
pape  en  de',  dont  on  fait  principalement  usage  dans  les  machines 
faibles  ;  C  est  encore  l’orifice  du  conduit  au  condenseur,  et  S 
celui  par  où  arrive  la  vapeur.  Les  deux  tampons  A  et  B  sont 
joints  par  une  tige  en  forme  de  tuyau.  Quand  le  piston  est  en 
haut  du  cylindre  (fig.  2)  ,  la  vapeur  arrive  de  S  et  le  presse  en 
dessus,  après  avoir  traversé  le  tuyau  AB  et  passé  en  N  ;  tandis 
que  la  vapeur  qui  est  au-dessous  du  piston  fuit  par  l’orifice  M 
qui  vient  d’être  découvert,  et  passe  en  C,  en  circulant  autour 
du  tuyau  AB.  Et  lorsque  le  piston  est  poussé  ensuite  en  bas  du 
cylindre,  les  tampons  ont  pris  la  position  (fig.  3  )  ;  la  vapeur  qui 
arrive  de  S  ne  peut  plus  aller  en  dessus  du  piston,  parce  que  le 
tampon  B  bouche  le  passage  ;  elle  va  presser  le  dessous  du  piston 
par  M  et  le  force  à  remonter,  tandis  que  la  vapeur  qui  remplit 
le  cylindre  passe  par  N  pour  se  répandre  autour  du  tuyau  AB, 
et  aller  nu  condenseur  par  C. 

Wous  renvoyons  ù  l’article  Robiüet  la  description  d’un  autre 
mécanisme  de  fflûme  genre  qui  est  appelé  robinet  d  ifuatre  fmi. 
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Chaudî'ères.  La  capacité  de  la  chaudière  dépend  de  la  quantité 
de  vapeur  qu’elle  est  destinée  à  fournir,  calculée  sur  celte  basé 
que  la  vapeur  à  100  degrés  occupe  un  volume  1700  fois  plus 
grand  que  le  mGme  poids  d’eau;  mais,  dans  la  pratique,  on  ne 
compte  que  8  à  9  cents  fois,  a  cause  de  l’air  qui  se  mêle  à  l’eau. 
Nous  avons  traité  aux  articles  Vapeur,  Chaudière,  Chauffage, 
des  conditions  d’établissement  de  ces  appareils,  tant  sous  le  rap¬ 
port  de  la  matière  dont  on  les  fait,  de  leur  surface  de  chauffe  (on 
estime  qu’un  mètre  carré  peut  réduire  au  moins  45  litres  d’eau 
en  vapeur  par  heure  ) ,  la  manière  de  les  travailler;  et  nous  di¬ 
rons  seulement  ici  qu’on  évalue  à  4  ou  5  kilogrammes  de  houille 
ou  de  charbon  de  bois  la  quantité  de  combustible  brûlée,  par 
force  de  cheval  et  par  heure  ;  mais  que,  dans  les  machines  à 
haute  pression  ÿ  dont  nous  parlerons  plus  loin,  cette  quantité  est 
moindre  et  ne  va  qu’à  3  à  4  kilogrammes ,  et  moins  encore.  On 
compte  qu’un  kilogramme  de  bonne  houille  produit  170  dyha- 
MiES,  c’est-à-dire  est  capable  d’élever  170  kilogrammes  à  1 
mètre  ;  mais  généralement,  on  n’évalue  cette  force  qu’à  140  ki¬ 
logrammes.  En  général,  la  puissance  mécanique  de  la  houille 
est  onze  fois  celle  d’un  poids  égal  d’eau  réduite  en  vapeur  à  100 
degrés,  mais  dans  la  pratique,  on  ne  compte  que  sur  5  ou  6  fois, 
au  lieu  de  1 1 . 

l  n  pied  cube  d’eau  (ou  34  litres)  réduite  en  vapeur,  donne, 
par  heure ,  la  force  d’un  chevah 

Quand  â  la  forme  de  la  chaudière,  elle  a  singulièrement  va¬ 
rié;  tantôt  hémisphérique  ou  en  cylindre  terminé  par  deux  hé¬ 
misphères;  tantôt  en  dôme  allongé,  voûtée  en  dessous,  etc.; 
mais  on  paraît  beaucoup  préférer  les  bouiUeurs ,  qui  sont  des 
cylindres  parallèles  communiquant  ensemble ,  et  entre  lesquels 
la  iammd  circule.  Dans  tous  les  cas  ,  il  faut  y  ménager  une 
porte  par  laquelle  un  homme  puisse  s’introduire  pour  la  net¬ 
toyer  et  la  réparer.  On  y  pratique  divers  trous;  savoir,  les  ori¬ 
fices  de  communication  avec  là  Soupape  de  sûreté,  avec  le  cy¬ 
lindre  ,  avec  le  Manomètre  qui  fait  connaître  la  tension  de  la 
vapeur,  enfin  avec  les  tubes  Jaageurs  ,  ou  autres  appareils  qui 
servant  à  déterminer  le  niveau  de  l’eau  dans  la  chaudière.  Nous 
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avons  déjà  indiqué  le  jeu  de  ces  tubes  (fig.  2,  p!.  37)  en  traitant 
de  la  machine  de  NeTvcomen  ;  tnais  il  nous  reste  à  parler  de 
quelques  inventions  qui  ont  la  même  destination. 

Flotteurs.  F  (fig.  4}  pl-  38)  est  un  poids  qu*on  fait  flotter  sur 
l’eau  de  la  chaudière,  en  le  retenant  en  équilibre  par  un  contre- 
poids  A;  F  est  suspendu  à  un  fil  de  métal  qui  passe  à  frottement 
dans  un  petit  trou  de  la  paroi  j  et  ce  fil  tient  par  une  chaîne 
flexible  au  conire-poids  A,  en  s’enroulant  sur  une  poulie  V.  Deux 
chevilles  PP'  sont  fichées  sur  le  limbe,  en  opposition  diamétrale 
et  parallèle  fi  rhoriüon;  en  sorte  que,  quand  le  flotteur  F  monte 
ou  descend,  la  poulie  tourne,  et  on  voit  cet  effet  par  la  position 
des  deux  chevilles.  L’eau  ne  remplit  la  chaudière  qu’à  moitié 
dans  Pétât  qu’on  vient  de  décrire;  s’il  en  arrive  une  plus  grande 
quantité,  le  poids  F  qui  s’y  trouve  plongé,  perd  de  son  poids.  Il  est 
donc  forcé  fi  monter  par  le  poids  A  qui  l’équilibre.  Si,  au  con¬ 
traire,  le  niveau  de  Peau  vient  à  s’abaisser,  F  devientplus  lourd, 
parce  qu’il  n’entre  pas  aussi  profondément  dans  Peau,  et  il  est 
forcé  de  descendre.  Ainsi,  la  position  relative  des  deux  chevilles 
PP’  indique  à  Pinspecteur  de  la  machine  ce  qu’il  doit  faire  pour 
parer  i  l’inconvénient  qui  lui  est  manifesté. 

Souvent  on  se  contente  d’un  tube  de  verre  T  doublement 
coudé,  comme  on  le  voit  fig.  5  ;  le  liquide  y  montre  son  niveau  i 
dans  la  chaudière,  puisque  la  vapeur  presse  également  les  deux 


surfaces.  ■  * 
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L’appareil,  représenté  fig.  6,  a  Pavantage  de  fonctionner  de 
lui-même  et  de  conserver  le  niveau  constant,  en  maintenant  la 
recette  d’eau  fi  l’égalité  avec  la  dépense.  La  pompe  fi  eau  chaude 
amène  ce  liquide  par  un  tuyau  G'  (fig.  1) ,  dans  une  bâche  C  ; 
fig.  Ci  :  au  fond  de  cette  hache  est  une  petite  soupape  V  qui  ouvre 
et  ferme  un  tuyau  aboutissant  tiaiis  la  chaudière.  Le  flotteur  F 
est  mis  en  équilibre  avec  un  poids  A ,  à  l’aide  du  levier  EA,  qui 
a  son  appui  en  D.  Quand  le  niveau  de  la  chaudière  vient  à  bais¬ 


ser,  le  poids  F,  en  descendant,  monte  le  poids  A,  et  la  soupape 
V  se  lève  ;  Peau  descend  donc  dans  la  chaudière ,  jusqu’à  ce 
qu’elle  y  retrouve  son  premier  niveau.  Ce  mouvement  de  la  sou¬ 
pape  V  est  donné  par  un  triangle  qui  l’attache  au  levier.  Ainsi  il 
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ne  pourra  jamais  y  avoir  ni  plus  ni  moins  d’eau  qu’il  ne  faut 
dans  la  chaudière,  et  le  niveau  sera  constant  j  la  chaudière  sc 
remplissant  d’clle-même  par  de  Tcau  dé)Li  chaude ,  parce  qiie 
cette  eau  provient  de  la  condensation.  Du  reste,  la  hache  C  a 
un  tuyau  de  décharge  pour  donner  issue  à  l’eau  surabondante, 
attendu  que  la  pompe  ù  eau  chaude  monte  à  la  fois  l’eau  de 
condensation  et  celle  du  jet  condenseur,  et  par  conséquent  four¬ 
nit  plus  d’eau  que  la  chaudière  n’en  dépense. 

Méghtre,  Comme  la  chaudière  perdrait  de  la  vapeur  par  la 
soupape  de  sûreté,  si  l’on  en  développait  plus  que  la  machine 
n’en  coilsommc,  parce  que  la  tension  s’accroîtrait  sans  cessé, 
on  modère  L’action  du  feu  par  un  appareil  très  simple.  Un  tülite 
vertical  T  (fig.  7)  plonge  presque  an  fond  de  la  chaudière,  et 
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vient  s’ouvrir  au  dehors;  la  tension  de  la  vapeur,  en  pressant 
l’eau,  la  forcé  ù  s’élever  dans  ce  tube  au  niveau  T.  Un  flotteur 
F  est  en  équilibre  avec  un  contre-poids  D,  lequel  a  la  forme 
d’une  plaque  qui,  pàt  conséquent,  monté  et  descend  au  gré  dés 
variations  de  la  tenSîoti.  Or^  celte  plaque  se  place  dans  le  con¬ 
duit  par  lequel  s’échappe  l’air  brûlé ,  conduit  qu’on  l'ait  ordi¬ 
nairement  circuler  une  fois  ou  deux  î\  travers  l’eaii  de  la  chau¬ 
dière,  pour  profiter  d’une  partie  de  la  chaleur  que  cet  air  con¬ 
tient,  En  descendant  ,  et  interceptant  ainsi  une  portion  du  con¬ 
duit,  la  plaque  diminue  le  tirage  et  modère  l’action  du  foyer. 
On  peut  régler  cet  appareil  de  manière  que  la  production  de  la 
Vapeur  soit  proportionnée  avec  les  besoins  de  la  machine,  car 
lè  défaut  de  tension  fera  descendre  le  niveau  T  et  le  flotteur  F; 


ce  qui  fera  remonter  la  plaque  A  et  rendra  au  tirage  toute  sa 
force. 

D’après  cette  courte  description  de  la  machine  à  vapeur,  lé 
lecteur  peut  juger  la  nature  et  apprécier  l’importance  des  inven¬ 
tions  de  Watt.  Ori  avait,  jusqu’il  lui,  condensé  la  vapeur  dans 
le  cylindre  même,  en  y  injectant  de  l’eau  froide;  mais  cette 
eau  d’injection  recevait  du  cylindre  et  hn  enlevait  une  tempé¬ 
rature  élevée  ,  d’où  résultaient  deux  ineonvéniens  graves,  Gelte 
èau  chaude  'se  trouvant  dans  un  espace  très  raréfié  se  conver¬ 
tissait  en  partie  en  vapeur  qui  résistait  tu  piston,  et  diminuaft 


la  force  de  la  machine;  quand  la  vapeur  venait  à  entrer  dans  le 
cylindre  refroidi,  ime  portion  sc  convertissait  en  eau  par  son 
contact  avec  les  parois  qui  étaient  à  nne  plus  basse  température 
que  la  vapeur.  En  condensant  donc  la  vapeur  dans  le  cylindre 
même,  la  résislance  que  le  piston  devait  vaincre  était  augmentée 
par  une  reproduction  partielle  de  vapeur  élastique  ;  et  la  puis¬ 
sance  travaillante  de  la  macliiiic  était  affaiblie  par  une  destruc¬ 
tion  partielle  de  la  vapeur  introduite.  AVatt  a  évité,  en  grande 
partie ,  celte  double  perte,  en  séparant  le  condenseur  du  cy¬ 
lindre  et  en  Tentourant  d’eau  froide ,  puis  en  enveloppant  le 
cylindre  d’une  chemise  en  bois,  et  mettant  entre  deux  des  cendres 
de  bois ,  pour  empêcher  la  chaleur  de  se  dissiper  dans  l’air  am¬ 
biant,  ou  par  le  moyen  d’une  boîte  en  fer,  emplie  de  vapeur, 
qui  entourait  le  cylindre. 

Le  plus  utile  des  perfectioniiemens  de  Watt  consiste  dans  rem¬ 
ploi  de  la  vapeur,  tant  au-dessous  qu’en  dessus  du  piston  alter¬ 
nativement.  Dans  la  machine  de  NcM  comen,  elle  n’exerçait  au¬ 
cune  puissance;  il  ne  l’employait  proprement  que  pour  la  dé¬ 
truire  et  former  le  vide  sous  le  piston,  qui  était  ensuite  poussé 
par  la  pression  de  l’atmosphère,  puis  relevé  par  un  contre-poids 
ù  l’autre  bout  du  balancier.  Le  cylindre  était  ouvert  en  dessus 
à  l’air  extérieur,  qui  y  aiUuait  à  chaque  descente  du  piston.  Une 
portion  considérable  de  la  chaleur  était  donc  enlevée,  et  il  fal¬ 
lait  dépenser  une  quantité  considérable  de  vapeur  pour  réparer, 
cette  perte.  Dans  la  maebine  de  Watt,  au  contraire,  l’air  exté¬ 
rieur  est  exidu  parla  boîte  à  étoupes,  en  haut  du  cylindre,  la¬ 
quelle  livre  un  passage,  formé  à  l’air,  pour  le  jeu  de  la  lige  du 
piston;  et  c’est  la  force  de  la  vapeur  qui  remplace  celle  de  l’air 
pour  faire  tantôt  descendre,  tantôt  renionlcrle  pistou. 

Lorsque  ces  améliorations  sont  adoptées,  il  ii’y  a  pas  plus  du 
quart  de  la  vapeur  employée  à  échauffer  l’appareil,  et  par  con¬ 
séquent  il  est  impossible  tjue  la  machine  puisse  deveuir  d’un 
quart  plus  puissante  qu’elle  ne  l’est  actuellement,  foutes  choses 
égales  d’ailleur.'î. 
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Machine  balancier ,  ni  par aliélo gramme  de  Maaxislay» 

m 

Get  appareil,  qui  est  ordinairement  employé  à  la  fabrication 
du  chocolat,  et  dans  toutes  les  fabriques  qui  n’exigent  que  peu 
de  force,. sert  aussi  dans  beaucoup  d’autres  circonstances.  C’est 
une  machine  à  double  effet,  semblable  à  celle  de  "Watt  qui  vient 
d’être  décrite,  mais  qui  en  diffère  parla  manière  dont  la  puis- 
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sance  est  transmise  au  volant.  Elle  est  représentée  fig.  11, 
pL  36. 

La  tige  du  piston  est  terminée  en  haut  par  une  branche  hori- 
îontale  en  forme  de  T;  les  bouts  de  cette  branche  sont  articulées 
avec  deux  biellesAè,  qui  montent  et  descendent  avec  le  piston; 
leur  mouvement,  et  celui  delà  tige  du  piston,  est  dirigé  par 
deux  coulisses  cc,  le  long  desquelles  glissent  deux  poulies.  Ces 
bielles  vont  saisir  en  bas  les  bras  des  manivelles  qui  font  tourner 
l’arbre  et  le  volant  ;  elles  ont  donc ,  outre  le  mouvement  haut  et 
bas  que  leur  imprime  le  piston ,  des  excursions  en  avant  et  en 
arrière  pour  obéir  à  celles  des  manivelles.  Un  volant  régularise 
les  effets. 

Le  condenseur  est  placé  uu  milieu  du  récipient  à  eau  froide,  et  . 
renferme  la  pompe  à  air  et  à  eau  chaude  :  ce  sont  trois  cylindres 
concentriques.  Une  bâche  à  niveau  constant,  contient  la  pompe 
destinée  à  alimenter  la  chaudière,  et  qui  est  foulante  et  aspirante 
alternativement.  11  en  faut  dire  autant  de  la  pompe  à  eau  froide 
placée  dans  un  réservoir  cylindrique,  qui  communique,  par  un 
tuyau  horizontal  inférieur,  avec  le  récipient,  lequel  contient  le 
condenseur. 

Les  pistons  des  trois  pompes  sont  iiiüs  par  un  balancier  en 
forme  de  fléau,  et  par  un  excentrique,  situé  au  milieu  de  la  ma¬ 
chine,  entre  les  deux  manivelles.  Il  y  a  un  parallélogramme  or¬ 
dinaire  pour  diriger  la  tige  de  la  pompe  à  air. 

Machines  à  double  cylindre  de  oolf  et  Hornblovoer. 

L’idée  du  double  cylindre  appartient  à  Hornblower;  mais 
c’est  à  Woolf  qu’on  en  doit  la  principale  application,  parce  qu’il 
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en  a  fait  une  machine  à  double  effet.  Décrivons  d’abord  la  pre¬ 
mière.  A  et  B  (fig.  8,  pl.  38  )j  sont  deux  cyliudres  de  même 
diamètre,  mais  dont  i’un  a  une  hauteur  double  de  l’autre;  leurs 
pistons  sont  attachés  au  balancier  ù  dista  nces  doubles  du  centre 
C  de  rotation,  et  font  leurs  excursions  simultanément.  Le  tuyau 
K  conduit  du  bas  de  l’un  en  haut  de  l’autre.  Chaque  cylindre  a 
un  tube  latéral  H,  M  ,  destiné  à  établir  la  communication  du  haut 
avec  le  bas ,  lorsque  les  robinets  ou  soupapes  ï  et  N  sont , ou  verts. 
Enfin,  au  bas  du  grand  cylindre  A  est  un  tuyau  P  qui  conduit  la 
vapeur  au  condenseur  quand  le  robinet  O  est  ouvert.  Comme  le 
reste  de  la  machine  est  semblable  à  celle  de  Watt,  nous  ne  l’a¬ 
vons  pas  représenté. 

Le  tuyau  F  amène  la  vapeur  de  la  chaudière  ;  cette  vapeur 
presse  le  piston  B  en  dessus.  Admettons  qu’en  dessous  il  y  ait  de 
la  vapeur,  mais  que  le  vide  existe  sous  le  piston  A  du  grand  cy¬ 
lindre,  le  piston  B  descendra  ainsi  que  l’autre,  parce  que  la  va¬ 
peur  pressera  le  piston  A  en  dessus.  Ainsi,  ia  vapeur  passera  en 
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dessus  des  deux  pistons ,  qui  descendront  ensemble  au  bas  de 
leurs  cylindres,  la  soupape  L  étant  ouverte .  aussi  bien  que  celle 
O  du  condenseur.  Dans  le  preinier  instant,  le  piston  B  est  éga¬ 
lement  presse  sur  scs  deux  bases  ;  mais ,  après  une  partie  de  la 
descente  de  A ,  comme  la  vapeur  se  détend  et  passe  dans  le  grand 
cylindre,  sa  tension  diminue,  et  celle  de  dessus  B,  étant  plus 
puissante,  parce  qu’elle  a  une  force  égale  à  la  vapeur  de  la  chau¬ 
dière,  le  piston  B  doit  suivre  l’autre  dans  sa  marche  descen¬ 
dante.  Le  piston  A  est  pressé  de  moins  en  moins  par  un  effet 
de  la  détente. 

Voilà  donc  les  deux  pistons  arrivés  en  bas  de  leurs  cylindres, 
comme  on  l’a  représenté,  lig.'  9  :  que  les  soupapes  G,  L  et  O  se 
ferment,  et  que  1  et  N  s’ouvrent.  La  chaudière  n’envoie  plus  de 
Vapeur,  puisque  G  est  fermé  ;  il  n’en  peut  pas  venir  du  conden¬ 
seur,  puisque  O  n’est  pas  ouvert;  d’ailleurs  il  n’y  a  plus  aucune 
communication  entre  les  deux  cylindres,  parce  que  L  est  fermé. 
Mais  les  soupapes  I  et  N  étant  ouv^ertes,  les  hases  de  dessus  et 
de  dessous  sont  également  pressées  sur  chaque  piston,  qui  doit, 
par  conséquent ,  rester  eu  repos.  Mais  un  contre-poids,  comme 
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dans  les  machines  à  simples  elffet  de  "Watt  j  force  le  bàlahcîer  à 


’sè  relever,  et  les  pistons  sont  ramenés  en  haut  des  ejundres,  et 
la  Tapeur  est  poussée  en  entier  sous  les  cylindres.  Alors  les  sou- 

I 

papes  I  et  N  SC  ferment,  les  trois  autres  s’ouvrent  (fig,  8),  la 
condensation  s’opère  par  le  tuyau  Pi  le  vide  se  forme  dans  le 
grand  cylindre,  et  l’effet  sc  reproduit.  On  a  trouvé  que  cette 
machine  fonctionnait  à  peu  près  comme  celles  de  Watt  à  simple 
eJBfet,  Tel  est  l’appareil  imaginé  par  Hornblower. 

La  machine  de  Voolf,  qui  est  connue  ù  Paris  sous  le  nom 
d’Edivards,  est  représentée  fig.  10  et  11,  du  moins  en  ce  qu’elle 
a  de  différent  de  celle  de  Watt,  à  double  effet.  G  et  C'  sont  des 
conduits  qui  communiquent  à  la  chaudière  ;  les  tuyaux  FF'  vont 
au  condenseur;  des  tubes  DD'  servent  à  conduire  la  vapeur  du 
haut  d’im  cylindre  au  bas  de  l’autre.  Que  les  robinets  C  ,  E,  F, 
soient  ouverts  (fig.  10),  et  que  C',  E',  F'  soient  fermés ^  le  tide 
ejtiste  sous  le  grand  piston  A  ;  la  vapeur,  qui  est  sous  le  petit, 
passant  par  D  E  en  dessus,  et  pressant  le  dessus  de  A,  fait  des¬ 
cendre  ce  piston,  lequel  entraîne  l’autre,  qui  n’est  pressé  ên 
dessous  que  par  de  la  vapeur  d’étendue  de  plus  en  plus,  tandis 
qu  ’en  dessus  celle  de  la  chaudière  est  dans  toute  sa  puissance. 

Les  deux  pistons  étant  arrivés  au  bas  de  leurs  cjliridres 
(fig.  11),  les  robinets  C,  E,  F  sc  ferment;  C,  E',  F'  s’ouvrent. 
La  vapeur  vient  de  ïa  chaudière  par  C'  presser  le  piston  B  par 
dessous,  plus  qu’il  ne  l’est  en  dessus,  parce  que  la  vapeur  du 
petit  cylindre  se  détend  en  passant  dans  le  grand,  au-dessous 
de  son  piston,  par  le  tuyau  D'.  Cet  effet  résulte  dé  ce  qii.c  la 
vapeur  qui  est  au-dessus  de  celui-ci  en  A,  se  précipite  par  r 
dans  le  condenseur,  et  produit  le  vide  dans  cet  espace  A. 
Donc  les  deux  pistons  doivent  remonter  ensemble,  et  ainsi  dè 


suite. 


Les  fig.  10  et  11  supposent  que  îés  deux  cylindres  sont  situés 
vers  la  meme  extrémité  du  balancier;  s’ils  étaîènt  disposes  dé 
côtés  differens,  on  donnerait  aux  cylindres  les  formes  représen¬ 
tées  dans  la  fig.  12. 

Los  machines  de  Woolf  Iravailleut  :i  haute  pression 
atmosphères  et  pLis)  1  ellés  $bnt  à  double  effet  et  à  déteiilé,  Ati 
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rapport  de  M.  Farey,  celles  qu’on  a  établies  dans  le  Cornouailles 
présenlcrit  une  économie  évidente  de  combustible,  ce  qui  est 
d’ailleurs  un. avantage  dû  à  la  haute  pression,  commb  nous  le 
ferons  remarquer. 

Ce  qui  distingue  essentiellement  la  maebine  de  Woolf  de  celles 
de  Watt  est  Tusage  des  deux  cylindres  pour  opérer  la  détente  de 
la  vapeur.  L’idée  d’employer  cette  détente  est  due  X  Watt, 
comme  nous  l’avons  déjà  dît;  mais  il  avait  eu  un  tout  autre 
o!)jeE,  celui  de  modérer  la  vitesse  de  la  course  du  piston  ;  taudis 
que  Woolf  entendait  écononilser  la  vapeur,  en  profitant  de  sa 
force  décroissante  à  mesure  qu’elle  sc  répendait  dans  un  plus 
grand  volume. 

L’avantage  de  deux  cylindres  substitués  à  un  seul  est  inani- 
fe.ste.  Dans  un  seul  cylindre;  l’impulsion  du  piston  est  très  va- 
riable  dans  l’étendue  qu’il  parcourt.  Il  faudrait  que  tous  les  agens 
de  transmission  du  mouvement  fussent  d’une  force  su  (lisante 
pour  résister  à  la  première  action ,  et  parfaitement  assemblés 
pour  éviter  des  mouvemens  brusques  dont  ils  auraient  beaucoup 
à  sonfiVir,  et  qui  les  dût riiî raient  promptement.  Le  balancier,  lei 
Supports,  la  bielle,  la  manivelle,  les  premières  roues  dentées, 
ressentiraient  rinégalité  d’impulsion  d’une  manière  funeste.  Le 
cylindre  devrait  avoir  la  force  capable  de  supporter  une  pression 
élevée ,  et  en  outre  la  capacité  nécessaire  pour  contenir  la  va¬ 
peur.  Mais  en  sc  servant  de  deux  cylindres  successifs,  il  suffit  dé 
donner  au  premier  de  la  force  avec  une  capacité  médiocre;  et  aü 
dernier  de  grandes  dimensions  avec  une  force  médiocre. 

Mac/nnes  d  haute  pression. 

Comme  dans  les  machines  que  nous  venons  de  décrire,  la 
condensation  est  un  élément  indispensable,  il  faut  employer  un 
condenseur  et  une  grande  abondance  d’eau  froide.  De  là  résulte 
la  nécessité  d’appareils  pesans  et  de  dimensions  étendues.  Dans 
cet  état,  on  ne  peut  les  faire  servir  à  divers  usages,  et  particu¬ 
lièrement  à  la  locomotion  ;  car  elles  devraient  dépenser  leur 
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puissance  à  se  transporter  elles-mêmes,  ainsi  que  le  charbon 
indispensable  ù  la  combustion  ^  sans  compter  qu’elles  occupe- 
raiènt  un  espace  trop  considérable.  Leupold  d’abord,  et  ensuite 
Trevethick  et  Vivian ,  imaginèrent  de  perdre  la  vapeur  dans  Pair, 
pour  n'être  pas  obligés  de  la  condenser;  alors  ils  se  passèrent 
du  condenseur,  de  la  hache  à  eau  froide ,  de  la  pompe  à  air  et  de 
la  pompe  à  eau  froide.  Leur  machine  se  réduisit  à  la  chaudière, 
au  cylindre  avec  son  piston  et  ses  soupapes,  et  aux  moyens  de 

communication  entre  la  force  et  la  résistance  à  vaincre. 

» 

Il  est  vrai  que  pour  perdre  ainsi  la  vapeur,  c’est-à-dire  la 
chasser  au-dehors,  il  faut  surmonter  la  pression  atmosphérique. 

'  Par  conséquent,  on  doit  élever  la  tension  à  un  degré  supérieur  à 
cette  pression,  dépenser,  sans  produit,  la  force  d’une  atmos¬ 
phère,  et  ne  disposer,  comme  force  motrice  ,  que  de  la  pression 
exédente.  Une  machine  de  quatre  atmosphères  ne  développe  que 
trois  atmosphères  disponibles. 

La  plupai*t  des  machines  à  vapeur  emploient  la  vapeur  à  une 
tension  supérieure  à  celle  de  l’atmosphère;  mais  on  ne  les  dit 
pas  pour  cela,  «  haute  pression.  Pour  qu’on  les  désigne  sous  ce 
titre,  il  faut  qu’elles  ne  condensent  pas  la  vapeur,  et  que  par 
conséquent  on  consomme  assez  de  combustible  pour  élever  la 
tension  à  un  degré  qui  permette  de  perdre  une  atmosphère,  et 
que  ce  qui  reste  de  tension  suffise  à  l’eflèt  qu’on  veut  produire. 
Ce  n’est  que  cet  exédant  qu’on  compte  comme  force  de  la  ma¬ 
chine.  Mais  malgré  cette  dépense,  l’emploi  de  la  haute  pression 
a  encore  d’assez  grands  avantages  pour  qu'on  ne  regrette  pas  ce 
sacrifice. 

On  remarquera  d’abord  que  la  force  de  la  vapeur  {Voy.  p.  278) 

croît  bien  plus  rapidement  que  la  température.  Ainsi ,  il  suffit 

d’un  petit  nombre  de  degrés  de  plus  pour  que  la  tension  de  la 

vapeur  devienne  double.  Il  est  vrai,  d’un  autre  côté  ,  que  pour 

obtenir  celte  faible  élévation  de  température,  il  faut  brûler  du 
■ 

combustible  en  plus  grande  proportion  que  ne  l’indique  cette 
température.  Mais,  tout  bien  considéré,  il  y  a  encqre  beaucoup 
d’avantages,  sous  le  rapport  delà  dépense  en  argent,  à  employer 
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la  vapeur  h  tension  élevée,  même  en  la  perdant  dans  Faîr.  Les 
machines  à  haute  pression  ne  brûlent  guère  que  2  ^  à  3  kilo» 
grammes  de  houille  par  force  de  cheval  et  par  heure. 

Et  qu’on  ne  croie  pas  qu’il  y  ait  plus  de  dangers  d’ejepîosîon 
dans  ce  dernier  cas  que  dans  le  premier.  L’expérience  prouve 
qu’en  comptant  le  nombre  d’acddens  funestes  causés  parles  ma¬ 
chines,  on  peut  en  reprocher  moins  aux  hautes  pressions  qu’aux 
basses.  Cela  résulte  de  ce  qu’on  prend  des  soins  plus  attentifs 
dans  un  cas  que  dans  l’autre.  C’est  surtout  à  M.  Perkins  qu’on 
doit  des  expériences  faites  sur  ce  sujet,  et  qui  ont  ramené  la  sé¬ 
curité  parmi  les  personnes  qui  font  usage  des  tensions  de  plu¬ 
sieurs  atmosphères.  D’ailleurs ,  les  ordonnances  royales  des  29 
octobre  1823  et  7  mai  1828,  qui  font  loi  à  cet  égard,  imposent 
des  conditions  si  précises  qu’il  n’est  pas  possible,  lorsqu’on  s’y 
est  soumis,  de  conserver  des  craintes. 

On  fait  d’abord  subir  aux  chaudières  de  fonte,  avec  la  Presse 
uTbRA.iiLiQr£ ,  une  pression  quintuple  de  celles  qu’elles  sont  des¬ 
tinées  à  supporter,  ou  seulement  une  pression  triple  quand  elles 
sont  en  cuivre  laminé  ou  en  tôle  de  fer.  D’ailleurs  la  machine 
porte  en  dehors  le  poids  de  l’atmosphère  ,  ce  qui  diminue  la 
pression  intérieure  d’autant,  en  sorte  que  l’épreuve  suppose  que 
la  tension  que  la  vapeur  doit  habituellement  supporter  est  dimi¬ 
nuée  d’une  atmosphère.  Les  cylindres,  les  bouilleurs  sont  éprou¬ 
vés  de  même.  Des  timbres  apposés  après  ce.s  épreuves  indiquent 
la  limite  de  force  sous  laquelle  la  machine  doit  travailler.  Ainsi, 
celle  qui  porte  le  timbre  5  atmosphères,  et  peut  travailler  habi¬ 
tuellement  avec  une  tension  de  celle  force  ,  a  eu  pour  terme 
d’épreuve  4  J  c’est-à-dire  qu’on  l’a  soumise  à  une  pression  de  20 
ou  de  12  atmosphères,  selon  que  la  chaudière  est  en  fonte  ou 
en  tôle.  On  règle  en  conséquence  la  soupape  de  sûreté, 

La  formule  qui  donne  l’épaisseur  E  de  la  tôle  en  nùlU- 
mètres  pour  résister  à  une  tension  de  n  atmosphères ,  est 
E  =  0,018D  (n — i)  +  3,  D  étant  le  diamètre  de  la  chaudière,  ex- 
primé  en  centimètres,  que  nous  supposons  cylindrique  et  ter¬ 
minée  par  des  calottes  hémisphériques,  forme  qu’on  leur  donne 
ordinairement,  parce  qu’Mle  convient  gtieux  poup  résister  àl’ef- 
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fort.  Une  chaudière  de  8  décinaètres  de  diamètre  intérieur,  pour 
porter  le  timbre  de  5  atmosphères ,  doit  avoir  pour  épaisseur 
E  =  0,018  X  SO  X4-f-  3  8,76  millimètres. 

Du  reste,  on  ne  donne  jamais  moins  de  2  lignes,  ou  4, 5  mil¬ 
limètres  d’épaisseur  aux  chaudières  à  haute  pression  ,  ni  plus  de 
6  lignes  (14“'“*),  parce  que  le  métal,  dans  ce  dernier  cas,  s’al¬ 
tère  beaucoup  par  l’action  du  feu.  On  est  donc  obligé  de  res- 

I  ' 

treindre  les  diamètres  le  plus  possible.  Une  chaudière  timbrée 
ù  8  atmosphères  ne  pourrait  avoir  qu’un  diamètre  compris  entre 
83  et  90  centimètres. 

» 

Quant  aux  tubes  bouilleurs ,  qu’on  appelle  souvent  généra¬ 
teurs,  parce  que  remplis  d’eau  et  baignés  dans  les  flammes,  ils 
engendrent  la  vapeur  avec  activité,  leur  position,  au  milieu  du 
foyer,  oblige  de  leur  donner  une  beaucoup  plus  grande  épaisseur 
qu’aux  chaudières ,  eu  égard  ù  leurs  diamètres. 

Ou  adapte  à  la  chaudière  deux  soupapes  de  sûreté  dont  l’une 
est  seule  à  la  disposition  de  l’ouvrier  chaulFeur;  l’autre,  recou¬ 
verte  d’une  grille,  est  fermée  à  clef  et  hors  de  ses  atteintes.  On 
adapte,  en  outre,  à  la  partie  supérieure  de  la  chaudière,  deux 
rondelles  d’un  métal  composé,  qui  est  fusible  à  une  tempéra¬ 
ture  de  quelques  degrés  supérieure  ù  celle  de  la  tension  de  la 
vapeur  qu’indique  le  timbre  (de  10  degrés  centigrades  pour  celle 
qui  a  meme  diamètre  que  la  soupape  de  sûreté ,  de  20  degrés 
pour  celle  qui  a  un  diamètre  double  et  est  enrermée  sous  la 
grille).  Ces  rondelles  sont  timbrées  après  des  essais.  L'ordon¬ 
nance  de  1823  contient  encore  quelques  disposîtiens  sur  l’étendue 
de  l’enceinte  occupée  par  la  machine,  et  sur  les  localités. 

Les  dangers  d’explosion  sont  assurément  une  des  causes  les 
plus  raisonnables  de  la  répugnance  que  certaines  personnes 
montrent  pour  employer  la  vapeur  à  haute  pression  comme  force 
motrice.  Mais  en  prenant  les  précautions  que  dicte  la  prudence, 
il  n’y  a  plus  rien  à  redouter.  Ces  précautions  consistent  à  ne  se 
servir  que  de  matières  solides  et  éprouvées  ,  à  soumettre  les  ap¬ 
pareils  à  toutes  les  conditions  de  sûreté  prescrites  par  les  ordon¬ 
nances,  et  enfin  à  s’assurer  perpétuellement  de  l’état  du  niveau 
de  l’eau  dans  la  cbaudière.  C’est  surtout  ce  dernier  point  qui  est 
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e33f;ntiel  à  considérer.  M.  Perkins  a  très  bien  explique  que  c*est 
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à  une  trop  faible  quantité  d’eau  dans  la  chaudière  qu’ont  été 
dues  les  explosions  terribies  des  bateaux  à  vapeur.  Les  flancs  de 
ce  vase  de  métal  se  trouvant  exposés  à  nu  à  l’action  du  feu, 
prennent  une  température  qui  va  jusqu’au  rouge  ;  et  si  les  mou- 
venions  du  navire,  ou  quelque  autre  cause  intérieure  vient  â 
projeter  le  fluide  sur  la  paroi ,  il  se  développe  une  si  pft>digieuse 
quaulité  de  gaz ,  que  la  soupage  de  sûreté  n’a  pas  le  temps  de  se 
soulever;  les  parois,  déjà  afTaiblies  par  la  chaleur,  sont  instan- 
tanémcnl  pressées  avec  violence,  et  il  en  résulte  un  déchirement 
subit.  Et  d’ailleurs ,  quand  la  soupape  se  lèverait,  la  vapeur,  en 
s’échappant,  laisserait  le  fluide  sous  une  moindre  pression,  et 
l’eau  s’élancerait  en  écume  sur  les  parois  rougîes  ;  rorificc  ou¬ 
vert  de  la  soupape  ne  suffirait  pas  pour  donner  issue  à  cette 
grande  abondance  de  vapeur,  et  la  chaudière  éclaterait. 

Ce  sujet  a  été  traité  par  M.  Arago  avec  une  telle  supériorité 
que  nous  ne  pouvons  mieux  faire  que  de  renvoyer  le  lecteur  aux 
Annuaires  de  1829  et  de  1830.  On  y  trouvera  Thistorique  com¬ 
plet  des  désastres  produits  par  les  explosions  des  machines,  et 
l’explication  des  causes  qui  ont  amené  ce  résultat  funeste.  C’est 
presque  toujours  l’incurie  ou  l’imprévoyance  qui  ont  causé  ces 
malheurs.  Mais  on  n’en  conclura  pas  moins  que  ces  machines 
ont  de  si  immenses  avantages,  et  que  la  navigation  en  retire  de 
si  grands  bienfaits ,  qu’on  doit  sc  borner  à  surveiller  les  ma- 
cbincs  à  haute  pression,  mais  qu’il  ne  faut  jamais  y  renoncer. 
Cpndamnera-t-on  les  hommes  à  ne  plus  se  servir  de  fusils, 
psjcce  que  des  fous  ou  des  imprudens  ont  compromis  leur  exis¬ 
tence  ou  celle  d’autrui  en  en  faisant  usage. 

Nous  donnerons,  pour  terminer  ce  sujet ,  la  description  de  la 
machine  à  haute  pression  de  Trevcthick.  La  chaudière  est  un 
gros  cylindre  AB  (fig.  12,  pl.  36);  le  feu  est  fait  dans  un  fort 
tuyau  cylindrique  CD,  qui  est  entré  en  entier  dans  l’eau  de  la 
cliaudiére  ,  et  lié  par  une  bride  au  couvercle.  Ce  tuyau  est  coupé 
en  deux  parties  par  une  grille,  le  foyer  au-dessus,  le  cendrier 
au-dessous  :  U  se  prolonge  en  se  coudant  et  revient  le  long  de 

DE  et  sort  daos  la  chejmuèe  ea  E.  La  flamme  se  développe  aiasi 
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ail  milieu  de  l’eau  pour  lui  communiquer  une  grande  chaleur. 

Le  cylindre  F  de  la  machine  à  vapeur  est  en  grande  partie 
plongé  dans  l’eau  de  la  chaudière  :  en  haut  est  un  robinet  à 
quatre  fins  G ,  dont  nous  avons  déjà  parlé ,  qui  sert  à  faire  entrer 
la  vapeur  sous  !e  cylindre,  ou  à  donner  issue  au  dehors ,  selon 
sa  position.  Il  y  a  un  tube  H  qui  conduit  la  vapeur  perdue  dans  la 
cheminée.  La  tige  du  piston  est  terminée  en  haut  par  une  branche 
perpendiculaire ,  ce  qui  lui  donne  la  forme  d’un  T  :  les  bouts 
des  bras  sont  articulés  avec  deux.bielles  qui  vont  saisir  de  chaque 
côté  les  manivelles;  il  y  a  aussi  des  guides  verticaux;  le  tout, 
comme  il  a  été  expliqué  et  dguré  en  traitant  de  la  machine  de 
Maudslay.  Cette  double  manivelle  fait  tourner  l’arbre  de  couche 
et  le  volant;  ou  bien,  on  adapte  â  l’axe  du  volant  une  grande 
roue  dentée,  et  par  des  engrenages,  on  transmet  le  mouvement 
aux  parties  de  l’atelier  qui  l’exigent.  Cette  portion  de  la  ma¬ 
chine  n’a  pas  été  figurée,  parce  qu’on  se  la  représentera  aisé¬ 
ment,  et  que  d’ailleurs  on  peut  la  varier  d’une  infinité  de  ma¬ 
nières,  selon  les  conditions. 

Dans  l’état  que  représente  la  fig.  12,  le  piston  est  en  haut  de 
sa  course,  et  le  robinet  à  quatre  fins  est  tourné  de  manière  à 
conduire  la  vapeur  de  la  chaudière  au-dessus  du  piston,  tandis 
que  celle  qui  est  en  dessous  s’échappe  par  la  cheminée.  Ainsi , 
le  piston  n’est  pressé  en  dessous  que  par  le  poids  de  l’atmos- 
phère ,  et  il  l’est  par  dessus  par  la  vapeur,  à  une  tension  supé¬ 
rieure  ;  il  doit  donc  descendre ,  poussé  par  la  différence  de  ces 
deux  forces.  Arrivé  au  bas  du  cylindre,  le  robinet  change  de  po¬ 
sition  par  un  quart  de  tour  (fig.  13),  et  la  vapeur  de  la  chaudière 
arrive  au  contraire  par  dessous,  tandis  que  celte  de  dessus  trou¬ 
vant  une  libre  issue,  fuit  dans  la  cheminée;  ainsi  le  piston  doit 
remonter.  Le  robinet  e^t  tourné  par  la  machine  meme.  La  force 
que  la  machine  développe  est  d’une  atmosphère  plus  faible  que 

F  *  * 

la  tension  de  la  vapeur,  moins  les  frottemens  ;  ainsi  cette  ten¬ 
sion  doit  être  plus  élevée  que  celle  de  l’air. 

Nous  ne  dirons  rien  des  soupapes  de  sûreté ,  des  plaques  fu¬ 
sibles,  et  autres  parties  qui  sont  communes  à  toutes  les  machines 
à  vapeur^  Et  quant  aux  moyens  de  réparer  les  pertes  d’eau  de  la 
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chaudière ,  il  est  clair  qu’on  ne  peut  se  contenter  de  l’y  intro¬ 
duire  par  son  seul  poids,  à  cause  de  la  tension  intérieure.  On 
l’y  refoule  par  une  pompe  que  la  machine  clle-méme  fait  agir. 
Par  économie ,  on  fait  passer  cette  eau  dans  un  manchon  qui  cn- 
Ycloppe  le  tuyau  H  de  sortie  de  la  vapeur;  celle-ci  cède  ainsi 
une  partie  de  sa  chaleur  i  l’eau  d’alimcntatiou. 

V ’iitwres  «  vapeur. 

Quand  la  machine  à  vapeur  est  destinée  au  transport  par 
terre,  les  manivelles  communiquent  le  mouvement  aux  deux 
roues  de  devant  de  la  voilure,  sur  lesquelles  la  machine  est  em¬ 
portée.  Le  volant  est  alors  inutile,  parce  que  la  masse  mise  en 
marche  en  tient  lieu,  et  règle  les  mouvemens.  Nous  avons  déjà 
expliqué  aux  articles  Chemin  le  fer,  Chariot,  comment  unirag- 
gen ,  portant  la  machine,  tire  ou  pousse  une  suite  de  vingt  à 
quarante  chariots  chargés,  et  mène  tout  l’équipage.  Souvent  on 
munit  le  *n'Sggon  traîneur  de  deux  machines,  pour  éviter  les 
trop  gros  cylindres  et  les  temps  morts  de  la  manivelle  :  la  mémo 
chaudière  les  alimente  rune  et  l’autre.  On  a  aussi  employé  ces 
voitures  au  transport  rapide  de  voyageurs*  ce  n’est  que  sur  les 
chemins  de  fer  que  les  expériences  ont  jusqu’ici  été  satislaisantes. 
L’art  attend  d’autres  perfecltonnemens  pour  appliquer  ta  vapeur 
aux  voyages  sur  les  routes  ferrées  ou  pavées.  Mais  ce  sujet  est 
étranger  à  celui  qui  nous  occupe,  et  se  rapporte  à  d’autres  par¬ 
ties  de  la  mécanique. 

Comme  dans  les  voitures  à  vapeur,  la  machine  est  obligée  de 
se  transporter  elle -même,  ainsi  que  l’eau  et  le  combustible 
qu’elle  consomme,  on  comprend  qu’elle  ne  peut  disposer  que  de 
la  partie  de  puissance  qui  excède  cette  dépense  de  force.  Il  im¬ 
porte  donc  de  diminuer  autant  qu’on  peut  le  poids  de  la  machine 
et  la  consommation  d’eau,  parce  que  ce  sont  des  frais  de  trans¬ 
port  en  pure  perte.  C’est  ce  qui  donne  un  grand  intérêt  aux  belles 
expériences  de  M.  Pcrkitis  sur  les  ^^énératenTS  de  vapeur  et  leur 
emploi.  Celle  partie  de  l’art  n’a  pas  encore  pris  possession  des 
atteliers ,  et  nous  n’en  parlerons  pas, 

Abrkcé,  T.  VL 


25 


386  VAPEUR,  | 

M,  Tredgold  admet  que  le  traraîl  d^un  cheval  de  roulage  est  ! 
de  5  kilomètres  par  heure,  avec  un  tirage  de  60  à  56  kilogram-  i 
mes,  et  qu*il  soutient  ce  travail  6  heures  sur  24-  Ce  travail  jour¬ 
nalier  revient  à  1680  dynamies.  On  l’obtient,  par  la  voiture  de  ' 

m 

T  revethick  ,  avec  4 1  kilogrammes  de  houille.  On  estime  que  la 
vitesse  du  cheval,  sur  un  chemin  do  fer  horizontal,  étant  de  5  ki-  ; 
lomètres  par  heure,  le  poids  qu’il  peut  traîner,  en  chargement, 
est  de  8  tonnes,  c’est-à-dire  huit  fois  plus  que  sur  un  chemin 
pavé.  j 

Une  nouvelle  communication  entre  Liverpool  et  Manchester 
est  ouverte  sur  un  chemin  de  fer  ayant  55  kilomètres  de  dévelop¬ 
pement  (ou  13  lieues  environ,  4  kilomètres  valant  une  lieue  de 
poste.  )  Le  chariot  qui  a  remporté  le  prix  qu’on  avait  proposé  est 
celui  de  Stephenson,  pesant  4160  kilogrammes.  Avec  une  charge 
totale  de  12  -  tonnes,  ce  chariot  a  parcouru  16,9  kilomètres  à 
l’heure;  et  portant  30  voy.'igcurs,  il  fit  35,4  et  jusqu’à  46  kilomè¬ 
tres  par  heure  :  il  fut  le  seul  qui  ait  fourni  la  course  de  112  kilo¬ 
mètres  sans  interruption.  Le  service  du  transport  sur  le  chemin 
de  fer  exigera  102  chariots  de  la  même  force  que  le  précédent. 

É 

Bateaux  d  vapeur. 

Le  procédé  universellement  adopté  dans  les  steamers  consiste 
à  placer  la  machine  à  feu  au  centre  du  bateau  ;  deux  roues  à  au¬ 
bes  saillantes  sur  les  flancs  sont  mises  en  jeu  par  la  machine,  et 
frappent  l’eau  comme  de  larges  rames ,  parce  que  le  piston  com¬ 
munique  sa  puissance  à  une  manivelle  qui  fait  tourner  les  aubes. 

Les  avantages  que  peuvent  procurer  des  perfectionnemens  aux  1 
bateaux  à  vapeur  ont  inspiré  diverses  tentatives  pour  obtenir  plus  ! 
de  force ,  ou  moins  de  frais.  • 

On  s’en  est  tenu  aux  changemens  de  la  machine  à  vapeur ,  qui 
étaient  de  nature  à  économiser  la  force  et  le  combustible.  Pious 
citerons,  à  cet  égard,  les  machines  d  cylindres  oscUtanSf  qui  fonc¬ 
tionnent  dans  les  remorqueurs  du  Havre.  L’invention  en  est  at¬ 
tribuée  à  Stephenson  ;  l’habile  M.  Gavé  les  a  établies  et  perfec-  i  • 
tionnées  ,  et  elles  travaillent 


VAPEUR.  387 

au  lieu  fixe  et  Tertîcal ,  est  monté  sur  deux  forts  tourillons, 

comme  un  canon  sur  sou  aliût,  et  peut  basculer  sur  des  collets. 
L'axe  du  cyliudre  peut  donc  prendre  diverses  inclinaisons,  cl  se 
balancer  en  avant  et  en  arrière  à  chaque  pulsation  du  piston ,  qui  ’ 
attaque  clireclement,  par  sa  lige,  la  manivelle  qu’elle  fait  tour¬ 
ner.  II  nV  a  plus  besoin  rtc  balancier,  ni  de  parallélogramme,  la 
tige  du  piston  se  mettant  toujours  d’elle-mêmc  dans  la  direction 
la  plus  favorable  avec  le  bras  de  la  manivelle.  La  vapeur  entre 
dans  le  cylindre,  et  en  sort  par  des  tuyaux  qui  percent  les  touril¬ 
lons  leur  centre,  et  y  sont  ajustés  de  manière  à  ne  pas  laisse 
échapper  la  vapeur.  . 

Cet  appareil,  qu’on  peut  d’ailleurs  appliquer  dans  toute  autre 
circonstance,  est  double  dans  les  Taisseaux  à  vapeur,  c’est-à-dire 
qu’il  y  a  réellement  deux  maclunes  recevant  la  vapeur  de  la 
même  chaudière,  et  agissant  successivement  et  à  leur  tour  sur 
les  manivelles;  l’une  doit  fonctionner  quand  l’autre  cesse  son 
action. 

Les  meilleures  machiues  motrices  de  bateaux  à  vapeur  fonc¬ 
tionnent  sous  une  pression  de  1  à  1  ;  atmosphères ,  sans  expan- 
sion ,  et  consomment  5  kilogrammes  de  bouille  par  heure  et  par 
force  de  cheval.  Le  Sphino!)  lui  liment  de  la  marine  royale,  est  mu 
par  deux  machines  de  la  force  de  80  chevaux  cha  que  ,  et  sa  con¬ 
sommation  est  aussi  de  5  kilogrammes.  Nous  citons  cet  exemple, 

parce  que  ce  bûtiment  est  un  des  mcUleurs  qu’on  ait  construits. 

■ 

^  » 

Calcul  de  la  force  d'voM  machine  à  vap  tur. 

Nous  distinguerons  ici  deux  cas,  selon  que  la  machîcie  est  ac¬ 
tuellement  en  travail,  et  qu’on  en  demande  la  force  ;  ou  bien 
qu’avant  de  la  construire ,  connjiîssant  la  force  qu’elle  doit  avoir 
pour  remplir  sa  destination  ,  on  veut  lui  donner  les  Jî  mensious 
et  la  marche  propres  à  produire  l’effet  qu’on  en  attend. 

L  Soit  D  le  diamètre  du  cylindre  exprime  en  centime  très  ,  h  la 
haut’*urde  sa  course  exprimée  en  mètres  et  fractions  de  'cimales, 
n  le  rombre  de  pulsalious  du  piston  par  minute  :  ce  no  oibre  est 
ordinairement  de  30  à  50;  mais  dans  les  machines  à  vapeur  à 
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double  effet,  il  faut  le  doubler ,  c’est-à-dire  compter  Tallée  et  le 
retour,  tandis  que,  dans  celles  à  simple  effet,  on  ne  compte  que 
l’un  des  deux. 

^  TT  est  l’aire  de  la  base  du  piston  en  centimètres  carrés,  et 
par  conséquent  est  le  nombre  de  kilogrammes  dont  sa  tige  est 
chargée  pour  une  seule  pression  atmosphérique,  et{;r  A  est 
le  poids  en  kilogrammes  élevé  à  un  mètre  de  hauteur  pour  une 
course  de  piston  ;  cnûn  7  tt  D*  A  ît  le  nombre  R  de  kilogrammes 
ou  litres  d’eau  élevés  à  un  mètre  par  minute ,  savoir 


K  ^  0,7854  D’  A  n. 


La  force  d’imc  machine  à  vapeur  s’énonce  ordinairement  en 
prenant  pour  unité  celle  du  Chevac  {voy,  ce  mot  ),  et  cette  unité, 
qui  est  purement  conventionnelle,  est  représentée  par  un  poids 
de  4500  kilogrammes  élevés  à  un  mètre  par  minute^  de  sorte 
qu’en  divisant  le  nombre  R  par  4500,  on  aura  la  force  de  la  ma- 
ebine  exprimée  en  chevaux  de  vapeur.  Nous  répéterons  ici  que 
cette  force  est  supérieure  à  celle  des  chevaux  ordinaires;  qu’en 
supposant  même  qu’elle  lui  soit  égale,  on  ne  doit  pas  oublier  que 
CCS  animaux  ne  peuvent  travailler  que  8  heures  par  jour,  tandis 
que  la  machine  peut  fonctionner  sans  cesse  ,  et  qu’il  y  a  même 
avantage  à  le  ffnire,  pour  ne  pas  laisser  refroidir  les  fourneaux  et 
l’appareil;  en  îjorte  que  chaque  cheval  de  vapeur  en  représente¬ 
rait  un  constaiiament  attelé ,  et  par  conséquent  tiendrait  lieu  de 
trois  chevaux.  ‘ 

Nous  avons  a;dmis,  dans  ce  calcul,  que  la  machine  ne  fouc-  | 
tionnait  que  sous  la  pression  atmosphérique  ;  mais  si  la  tension  1 
de  la  vapeur  était,  2, 3,4, 5  atmosphères,  il  faudrait  multiplier  le 
résultat  pjar  2, S  ,  4,5....  Ainsi ,  ou  devra  consulter  le  manomètre 
de  la  ma<  ïhine  pour  connaître  la  force  élastique  de  la  vapeur,  et 
multiplie  r  R  par  celte  force,  exprimée  en  prenant  celle  de  l’at-  I 
mosphèft  !  pour  unité.  Toutefois,  il  faudra  retrancher  une  atmos-  | 

phére  quî  ind  la  machine  travaillera  à  vapeur  perdue  ;  et  pour  les  | 

machines  à  condensation,  on  soustraira  de  la  tension  manomé-  | 

trique  em  /'ironun  quart  d’atmosphère,  pour  tenir  compte  de  la  | 

ÿ- 

V 
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petite  résistance  sur  la  face  opposée  du  piston  ^  causée  pai  la  va¬ 
peur  qui  la  repousse ,  provenant  de  Timperfection  du  vide. 

Il  faut  remarquer  que,  presque  toujours,  on  ne  fait  agir  la  va¬ 
peur  qu’avec  détente,  parce  qu’on  y  trouve  de  grands  avantages. 
Dans  ce  cas,  ce  n’est  pas  la  tension  de  la  vapeur  de  la  chaudière 
qu’il  faut  prendre  pour  facteur,  mais  la  moyenne  des  tensions, 
depuis  le  haut  jusqu’au  bas  de  la  course  du  piston.  Supposons 
que  !a  vapeur  ne  puisse  entrer  librement  que  jusqu’à  la  moitié 
de  la  course ,  et  que  le  reste  soit  produit  avec  détente,  on  a  vu , 
àTarlicle  Vapeur,  qu’il  faut  alors  remplacer  la  tension  variable, 
par  la  pression  moyenne  0,822  par  chaque  atmosphère.  On  ne 
doit  donc  réputer  la  pression  que  de  trois  fois  ^  ce  nombre,  ou 
2,67,  et  même  on  devra  diminuer  ce  résultat  d’un  quart  d’at¬ 
mosphère,  à  cause  du  vide  imparfait,  ce  qui  réduit  ce  nombre  à 
2,47  ;  c’est  la  valeur  actuelle  du  facteur  de  K.  La  force  compri¬ 
mante  se  trouve  ainsi  déterminée  par  ce  calcul  facile. 

Au  reste,  lorsqu’on  veut  connaître  la  force  d’une  machine  ac¬ 
tuellement  en  exercice,  le  plus  sûr  est  d’éprouver  la  puissance 
de  l’arbre  tournant ,  en  se  servant  de  moyens  dynamométriques, 
et,  en  particulier,  du  frein  de  M.  Prony.  Voy.  Frein. 

II.  Passons  maintenant  au  cas  où  l’on  veut  établir  une  machine 
qui  soit  capable  de  produire  une  force  donnée.  On  commencera 
par  faire  choix  de  l’espèce  de  machine  qu’on  préfère  pour  l’usage 
dont  il  s’agit  ;  on  déterminera  le  degré  de  tension  de  la  vapeur 
sous  lequel  elle  doit  fonctionner,  dans  quelle  étendue  du  cylin¬ 
dre  on  veut  opérer  la  détente,  etc.  Toutes  ces  conditions,  arbi¬ 
traires  en  elles-mêmes,  sont  souvent  plus  ou  moins  fixées  par 
des  convenances  particulières  de  localités ,  ou  par  des  circons¬ 
tances  spéciales. 

Cela  fait,  on  doublera  le  nombre  de  chevaux  demandés  »  afin 
de  faire  la  part  des  IVottcmens,  des  pertes  et  des  résistances  ;  on 
multipliera  par  à500 ,  pour  convertir  la  force  des  chevaux  en  ki¬ 
logrammes  élevés  à  un  mètre  de  hauteur,  et  on  divisera  par  le 
nombre  d’atmosphères  de  tension  qu’on  veut  donner  à  la  vapeur 
(ou  par  la  tension  moyeuue,  dans  le  cas  de  détente).  Ou  aura 
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ainsi  le  nombre  de  kilogrammes  que  h  machine  doit  élever  h  1 
mètre  de  hauteur  par  minute.  Ce  sera  la  valeur  de  R  j  en  sorte 
que,  dans  réquaticn  ci-dessus,  K.  =  0,7854  D“  A  n,  le  premier 
membre  sera  connu. 

Il  ne  restera  plus  qu’à  trouver  les  nombres  D ,  A  et  n ,  qui  sa¬ 
tisfont  à  cette  question;  problème  indéterminé,  qui  admet  une 
multitude  infinie  de  solutions.  Par  exemple,  on  pourra  se  don- 
ner  deux  de  ces  trois  nombres  à  volonté,  et  résoudre  l’équation 
par  rapport  au  troisième. 

Le  calcul  des  autres  parties  de  la  machine  est  facile  à  faire.  En 
évaluant  à  30  kil.  par  force  de  cheval  et  par  heure  le  ptùds  de 
l’eau  réduite  en  vapeur  nécessaire  aux  fonctions,  on  a  0\5  pour 
le  poids  d’eau  par  minute,  et  on  en  contrlut  la  dépense  de  la 
chaudière  à  chaque  coup  de  piston ,  ce  qui  en  détermine  le  vo¬ 
lume,  parce  qu’un  mètre  carré  de  surface  de  chauffe  réduit  43  à 
50  litres  fl’eau  en  vapeur,  et  que  la  chambre  à  vapeur  n’est  guère 
que  le  tiers  ou  la  moitié  de  la  capacité  de  la  chaudière.  De  là 
résulte  ensuite  l’épaisseur  de  la  tôle,  d’après  les  données  ci-de- 
Tant  établies.  Pour  vaporiser  5  à  C  kil.  d’eau,  il  faut  brfiler  i  kil. 
de  bouille,  ce  qui  détermine  l’étendue  du  foyer  et  du  cendrier. 

Pour  condenser  la  vapeur,  la  pompe  d’injection  doit  être  pro¬ 
portionnée  à  sa  quantité.  En  divisant  û'‘,5  par  le  nombre  de 
courses  du  piston  en  une  minute,  on  aura  la  quantité  de  vapeur 
à  condenser  par  force  de  cheval.  Supposons  qu’il  se  passe  80 
excursions,  0'‘00625  sera  le  poids  de  la  vapeur  dépensée  pour 
chacune,  et  dont  il  faut  opérer  la  condensation  pour  chaque 
cheval;  que  la  températute  de  l’eau  d’injection  soit  à  17  degrés 
centigrades,  et  celle  l’eau,  après  qu’elle  est  condensée,  32%  la 
perte  est  dclÔ”.  Or,  on  sait  que  la  vapeur  perd  550*  pour  passer 
de  l’état  de  gaz  à  celui  de  liquide,  rune  et  l’autre  à  100*;  faisons 
cette  proportion  :  S’il  faut  5,50  grammes  d’eau  pour  liquéfier 
un  gramme  de  vapeur  à  100*,  combien  faut-il  d’eau  pour  15  de¬ 
grés?  savoir  ;  15'  :  3e50  :  :  100*  :  î=37e;  c’est-à-dire  que ,  pour 
condenser  1  gramme  de  vapeur  à  100*,  il  faut  injecter  37  gram¬ 
mes  d’eau  à  17®.  Ainsi,  pour  les  0*^00625  de  vapeur  à  cbi-tpie 
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course,  on  trouvera  0,251^5  grammes  à  injecter  par  force  de 
cheval-  Les  dimensions  de  la  pompe  d’injection  devront  être 
calculées  pour  satisfaire  à  celte  condition* 

Les  volumes  d’eau  et  d’air  A  soustraire  du  condenseur  étant 
très  variables,  on  force  ordinairement  les  dimensions  de  Ja 
pompe  A  air.  Fa, 

VELOURS.  {Arts  mécaniques.  )  C’est  une  étoffe  velue  d’un 
côté  et  rase  de  l’autre,  qu’on  fabrique  sur  le  métier  de  Tjsseramd, 
par  des  procédés  dans  le  détail  desquels  nous  ne  pouvons 
entrer,  à  raison  de  l’étendue  qu’il  faudrait  y  donner  pour  nous 
faire  comprendre.  Nous  renverrons  donc  aux  arts  et  manafac-- 
tares  de  l’encyclopédie  méthodique,  oA  Roland  de  la  Platière  a 
décrit  avec  soin  ce  mode  de  fabrication.  Le  métier  a  deux  chaînes 
dont  l’une  forme  le  bAli  ou  corps  de  l’étoffe,  et  dont  l’autre  en 
dessus  sert  pour  le  poil  qui  s’entrelace  avec  la  trame  et  la  chaîne 
inférieure. 

Les  velours  pleins  sont  unis,  sans  rayures  ni  figures;  on  les 
distingue  parle  nombre  de  poils  que  porte  la  chaîne,  quî  vont 
de  un  et  demi  A  quatre  ;  en  sorte  qu’il  y  a  des  velours  à  quatre 
poils,  d  trois  poils,  etc.  On  en  fait  de  ras,  de  frisés ,  de  ftgurés, 
de  découpés,  de  chmés,  de  cannelés,  etc.  Les  plus  beaux  velours 
de  soie  sont  fabriqués  A  Lyon. 

On  fait  aussi  des  velours  de  coton,  et  de  laine  :  ceux-ci  sont 
appelés  velours  d*Vlrecht;  on  les  emploie  de  préférence  A  recou¬ 
vrir  des  meubîos.  Fr. 

♦ 

VELTE,  mesure  en  usage  dans  le  commerce  des  liquides  spi¬ 
ritueux  ,  et  qui  était  de  huit  pintes  de  Paris.  Depuis  rintroduction 
du  nouveau  système  métrique,  le  commerce  ayant  conservé 
cette  unité,  on  a  dû  l’énoncer  On  litres;  et  comme  la  pinte 
vaut  0,9315  litres,  la  veïte  aurait  dû  être  de  S  fois  ce  nombre, 
niais,  par  des  raisons  que  personne  n’explique ,  le  rapport  0,952 
litres  a  prévalu,  en  sorte  que  réellement  la  velte  vaut  7,61 
litres. 

On  donne  le  nom  de  telîe  à  une  règle  dont  on  se  sert  pour  dé¬ 
terminer  coiûbîen  un  tonneau  contient  de  litres.  Voyez,  à  cét 
égard,  l'article  Jaucéage.  F** 
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VENT,  (^rîs  mécaniques.)  On  appelle  reni  le  mouvement  de 
translation  plus  ou  moins  rapide  de  "air;  ce  mouvement  paraît 
dû  aux  allernatives  de  froid  cl  de  chaud  des  localités, 
grande  étendue  de  pays  soit  vivement  frappée  des  rayons  du 
soleil,  tandis  que  les  contrées  environnantes  seront  couvertes  de 
nuages^  la  différence  entre  les  températures  de  ces  localités 
devra  y  établir  des  courans  d’air;  car  Tair  échauffe  s’élève  à 
raison  de  la  diminution  de  sa  densité,  et  se  trouve  nécessaire¬ 
ment  remplacé  par  de  Tair  venu  des  régions  ambiantes  plus 
froides.  Cet  effet  peut  s’accroître  dans  d’immenses  proportions 
lorsqu’il  s’y  ) oint  de  grands  phénomènes  électriques,  des  pluies 
abondantes  et  qui  augmentent  le  refroidissement  de  ces  der¬ 
nières  régions,  etc. 

Si  la  surface  de  la  terre  était  régulière  et  homogène,  il  y  au¬ 
rait  des  courans  alternatifs  dont  les  périodes  coïncideraient  avec 
les  moüvemens  du  soleil.  Mais  la  présence  des  montagnes,  celle 
des  vastes  étendues  de  sables,  les  mers,  les  forêts,  les  courans 
d’eau,  etc.,  en  rompant  les  vitesses  de  Tair,  les  réfléchissant, 
les  détournant,  compliquent  la  marche  du  vent  au  point  d’em¬ 
pêcher  de  prévoir  laquelle  de  ces  circonstances  doit  le  plus  in¬ 
fluer  dans  des  conditions  données  de  saison  et  de  température  ; 
en  sorte  que  la  loi  qui  régit  les  directions  des  vents  est  absolu¬ 
ment  insaisissable.  On  ne  peut  guère  prédire  que  les  vents  aliséSf 
dont  la  direction  est  constante ,  et  dirigée  d’est  à  l’ouest  dans  les 
contrée.s  tropicales;  ces  vents  sont  l’effet  de  la  rotation  diurne 
de  la  terre  en  sens  contraire.  Quant  aux  vents  appelés  moussons , 
on  les  attribue  à  la  différence  d’action  du  soleil  sur  de  vastes 


étendues  de  mers  et  decontînens,  et  on  les  annonce  d’avance ,  à 
l’époque  de  certaines  saisons,  d’une  manière  empirique,  parce 
que  rexpérience  en  démontre  le  retour,  chaque  année,  vers  la 
même  date. 

11  importe  souvent  de  connaître  la  vitesse  du  vent.  Coulomb 
robtenait  en  laissant  voler  des  plumes  très  légères  et  mesurant 
l’espace  parcouru  et  le  temps.  En  divisant  l’un  par  l’autre,  il 
obtenait  la  vitesse,  c’est-à-dire  l’espace  décrit  en  une  seconde. 
C’est  ainsi  qu’il  a  trouvé  que  les  vents  les  plus  ordinaires  des 
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continens  parcourent  5  à  9  mètres  par  seconde;  la  vitesse  des 
vents  alîsés  ii’est  que  de  2,6  à  5,2  mètres. 

On  trouve  la  note  suivante  dans  l’Annuaîrc  du  Bureau  des 

longitudes. 


Venl  P  prine  sensible.  Vitesse. 

Vent  sensible . . . 

Vent  modéré . . 

Vent  assez  fort . 

Venl  forl . . . . . . 

Vent  Irès  fort . . . 

Tempête  .  . . . . . . . . 

Grande  tempête . . . . . . . 

Ouragan . . . 

Renversant  tout. ........... 


0,5™  par  seconde, 

1,0... . 

2.0 . 

■ 

5,5 . 

10,0 . 

20,0 . 

22,5 . 

27,0 . . 

36,0 . 

45,0. . 


1800™  par  heure. 
3600 
7200 
19800 
36000 
72000 
81000 
97200 
104400 
162000 


La  puissance  du  vent  animé  d’une  grande  vitesse  est  facile  à 
concevoir  et  même  ù  calculer;  car  le  mètre  cube  d’air  zéro  pèse 
1,3  kilogrammes;  et  à  20  degrés  centigrades,  il  pèse  1,21  kilo¬ 
grammes,  sous  la  pression  de  76  centimètres.  Une  pareille  masse, 
animée  d’une  vitesse  convenable,  doit  choquer  les  corps  et  pro¬ 
duire  une  force  vive,  qui,  par  la  continuité  de  son  action,  crois¬ 
sante  comme  les  carrés  des  vitesses,  peut  donner  Heu  à  divers 
effets  mécaniques. 

On  mesure  la  force  du  vent,  et  même  aussi  sa  vitesse,  en  se 
servant  des  appareils  décrits  à  l’article  Écoulement. 

La  pression  exercée  par  le  vent  sur  une  aire  d’un  centimètre 
carré  de  surface  est  le  poids  d’une  colonne  d’un  centimètre  de 
base  ayant  la  hauteur  de  la  colonne  d’eau  soulevée;  ainsi,  cette 
force  est  exprimée  par  autant  de  grammes  que  celte  hauteur 
contient  de  centimètres  de  hauteur.  Sur  une  surface  donnée,  la 
pression  serait  ce  nombre  de  grammes  multiplié  par  le  nombre 
de  centimètres  carrés  de  la  surface  :  ainsi,  pour  un  rnèlre  carré, 
il  faudra  multipUer  par  1000,  ou,  ce  qui  équivaut,  changer  les 
grammes  en  kilogrammes.  Supposons  que  la  colonne  de  l’ins¬ 
trument  ait  52  milUmèmes,  la  pression  sur  le  mètre  carré  serait 
de  5,2  kilogrammes. 
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On  pont  encore  opérer  en  exposant  une  aire  plane  quelconque 
à  Inaction  directe  et  perpencUculaîre  du  Tent ,  et  mesurant  la 
pression  qu^elle  éprouve  quand  on  la  retient  en  équilibre  par  un 
ressort  ou  dynamomètre.  Car  si  l’on  divise  cette  pression  exprimée 
en  grammes  par  le  nombre  de  centimètres  carrés  de  la  surface , 
le  quotient  sera  la  pression  d’un  centimètre,  ou  la  hauteur  de  la 
colonne  d’eau  soulevée. 

On  a  trouvé  par  expérience  la  formule  suivante 

c=\/8900x^* 

V  est  la  vitesse  du  vent,  h  la  hauteur  de  la  colonne  d’eau 
qu’elle  soulève,  exprimées  en  mètres.  Cette  équation  donne 
aussi  h  quand  on  connaît  v\  et,  comme  la  pression  du  vent  sur 
un  centimètre  carré  de  surface  est  d’autant  de  gammes  (ou  sur 
un  mètre  carré  d’autant  de  kilogrammes)  que  A  contient  de  cen¬ 
timètres,  on  en  tire  : 

Pression  du  vent.  =s0,0123r’* 

V  étant  la  vitesse  du  vent  en  mètres  par  secondes ,  et  la  pres¬ 
sion  étant  exprimée  en  grammes  sur  un  centimètre;  si  on  la 
demande  sur  un  mètre  carré  de  surface ,  U  faut  multiplier  par 
10000,  On  trouve  donc  que,  pour  an  mètre  carré  de  surface^  et 
pour  une  vitesse  du  vent  y  par  seconde,  de 


1  mètre  la  pression  —  0,  423 

10  mètres  la  pression 

=  12,300 

=  44,883 

3 . —  107 

42 . . . 

=  17,712 

4 . . . .  =  1 ,  968 

13 . 

=  20,787 

5 .  —  3  075 

14 . . 

24,108 

6 .  ~  4,  428 

15 . . . 

=  27,675 

7 . .  —  6,  027 

16 . . 

^  31,488 

17 . 

=  35,547 

9 .  =  9,  963 

18 . 

=  39,852 

'  Fa. 

VENT  (moulins  a),  la  force  motrice  qu’on  tire  du  vent  peut 
être  dirigée  pour  en  obtenir  divers  eÊTcls,  tels  que  la  mouture 
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des  grains,  le  sciage  des  bois,  le  broyage  des  corps,  les  irriga¬ 
tions,  la  fabrication  de  l’huile,  etc.  Kous  ne  nous  occuperons  ici 
que  d 'la  mouture  ,  laissant  à  chacun  le  soin  de  conccToir  com¬ 
ment,  par  des  combinaisons  mécaniques,  on  peut  transformer 
le  mouvement  de  l’arbre  tournant  d’un  moulin  à  vent,  en  un 
autre  mouvement  déterminé,  pour  produire  un  effet  donné. 

Le  vent  est  un  moteur  qui  ne  coûte  rien;  les  courans  d’eau 
n  existent  au  contraire  qu’en  ccrlaines  localités  et  coûtent  très 
cher;  on  n’en  peut  disposer  qu’en  ménageant  d’autres  droits,  ou 
s’exposant  à  des  procès;  il  faut  éloigner  les  barrages,  etc.  Ces 
obstacles  à  l’établissement  des  roues  hydrauliques  font  préférer 
bien  souvent  les  moulins  i  vent.  Mais  ces  machines  agissent 
d'une  manière  si  irrégulière,  elles  sont  si  souvent  réduites  à 
chômer,  les  réparations  qu’elles  exigent  sont  si  coûteuses,  qu’on 
ne  s’en  sert  guère  qu’à  défaut  d’autres  moyens.  Toutes  les  opé¬ 
rations  qui  exigent  une  force  constante  doivent  les  repousser; 
elles  ne  conviennent  qu’à  celles  qui  ne  demandent  le  concours 
que  d’un  petit  nombre  de  bras,  et  dont  on  peut,  sans  inconvé- 
niL-nt  notable,  augmenter,  diminuer,  ou  interrompre  le  travail. 
0(1  estime  qu’un  moulin  à  vent  chôme  un  tiers  du  temps,  et 
travaille  peu  pendant  nn  autre  tiers;  en  sorte  que  les  résultats 
qu’on  obtient  ne  peuvent  guère  s’évaluer  qu’à  celui  que  don¬ 
nerait  la  force  moyenne  d’un  vent  de  7  à  8  mètres  de  vitesse  par 
seconde,  agissant  seulement  un  tiers  de  l’année.  Le  capital,  les 
hommes,  dorment  pendant  la  durée  de  ces  repos  forcés,  les 
pertes  se  renouvellent  et  grèvent  la  fortune  des  propriétaires  ;  , 
aussi,  ces  derniers  prospèrent-ils  médiocrement. 

Le  vent  ne  se  meut  pas  dans  une  direction  absolument  hori- 
lonlalc  ,  et  on  a  reconnu  que  les  courans  d’air  agissent  en  plon¬ 
geant  vers  la  terre,  sous  des  angles  qui  varient  de  8  à  15  degrés. 
Aussi  dispose-t-on  l’arbre  tournant  B  (fig,  2,  pl.  39)  dans  une 
direction  oblique  à  rhori20n,  et  qui  est  entre  ces  limites.  On 
doit  toujours  mettre  te  moaiin  att  vent^  c’est-à-dirc  en  diriger 
l’arbre  B  dans  la  ligne  qy’il  suit,  ce  qui  exige  que  le  plan  de 
circulation  des  ailes  soit  à  peu  près  perpendiculaire  au  vent. 
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Get  arbre  B,  incliné  de  8  ù  15  degrés  à  l’horizon,  tourne  sur 
deux  tourillons ,  dans  des  collets  en  fer,  et  est  placé  en  haut  d’un 
bâtiment  en  charpente  qu’on  appelle  BeffroL  Ce  bâtiment  est 
revêtu  de  planches  horizontales  qui  se  recouvrent  Tune  l’autre 
par  imhricaiîo?! f  comme  les  tuiles  d’un  toit;  une  couverture, 
aussi  en  planches,  est  disposée  au-dessus  du  moulin,  pour  pro¬ 
téger  l’arbre  et  le  mécanisme  intérieur  contre  la  pluie. 

La  charpente  du  beffroi  est  établie  au  sommet  d’un  cône  F  en 
maçonnerie,  et  y  pîvote  sur  une  colonne  centrale  E,  afin  de 
pouvoir  mettre  le  moulin  au  vent.  Un  pctitciBESTAN  portatif  sert 
à  cette  manœuvre,  chaque  fois  que  la  direction  du  vent  change. 
Des  piquets  sont  plantés  cîrculaireraent  en  terre,  à  quelque 
distance  autour  de  la  maçonnerie  conique;  on  attache  le  cabes¬ 
tan  ù  celui  de  ces  piquets  qui  est  placé  convenablement ,  et  on 
fait  tourner,  à  force  de  bras,  le  beffroi  sur  la  colonne  E,  à  l’aide 
d’une  corde  qui  va,  du  cabestan,  saisir  un  long  levier  G  fixé  au 
beffroi.  Enfin  il  y  a  aussi  une  échelle  de  meunier  H  pour  monter 
dans  le  moulin. 

Dans  les  beaux  moulins  ,  on  ne  fait  tourner  que  la  toiture  qui 
emporte  avec  elle  l’arbre  et  les  ailes.  Cette  toiture  est  établie  en 
haut  d’une  tour  en  maçonnerie,  et  le  mouvement  est  exécuté 
aussi  par  un  cabestan  et  un  levier,  qui  ne  tient  qu’au  haut  du 
système,  et  fait  tourner  la  toiture  sur  des  bandes  en  fer  graissées, 
ou  même  garnies  de  galets. 

Venons-en  maintenant  à  l’appareil  qui  communique  la  force  du 
vent  à  l’arbre  tournant  B  (fig.  2).  Le  bout  antérieur  et  saillant 
hors  du  beffroi  est  carré ,  et  percé  de  deux  larges  mortaises 
écartées  et  en  croix,  pour  y  fixer  solidement  les  quatre  ailes.  A 
cet  effet ,  cette  extrémité  est  traversée  par  deux  solives  nommées 
volaiis  BB  Cg.  3),  qui  ont  environ  18  mètres  de  long  sur  3  dé¬ 
cimètres  d’équarrissage;  elles  sont  fixées  à  l’arbre,  en  leur  mi¬ 
lieu,  par  des  coins  qu’on  force  dans  les  mortaises.  Les  entes 
BC,  B'C',  sont  des  allonges  en  bois  de  2  décimètres  d’équarris¬ 
sage  et  longs  de  10  mètres,  accolées  sur  une  partie  de  leur  lon¬ 
gueur  avec  les  yolans,  auxquels  on  les  lie  avec  des  frettes  en  fer 
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et  des  écrous  qui  les  serrent  solidement.  Ces  entes  allongent 
les  Tolans  chacun  de  7  mètres,  en  sorte  que  chaque  bras  se 
trouve  avoir  11  à  12  mètres  de  longueur. 

De  petites  barres  de  bois  appelées  laties  ab^  cd,  ef,  pq,  croi¬ 
sent  ces  bras  dans  des  mortaises,  et  sont  disposées  comme  les 
bâtons  d’une  échelle  ;  elles  sont  assemblées  par  leurs  deux  bouts 
aux  coiterets  ap,  bq,  longues  barres  qui  bordent  Failc  et  sont  à 
peu  près  parallèles  aux  bras,  en  forme  de  parallélogramme 
gauche.  Quelquefois  on  les  dispose  en  trapèze  allongé,  pour  que 
l’aile  soit  plus  large  au  bout  extérieur. 

La  première  des  lattes  ab  est  à  un  ou  deux  mètres  du  centre 
de  l’arbre  tournant  A  ;  c’est  le  commencement  de  l’aile.  Il  ré¬ 
sulte  de  cet  assemblage  un  treillis  ù  grandes  mailles  quadrangu- 
iaircs,  sur  lequel  on  tend  une  grosse  toile  pour  recevoir  l’impul¬ 
sion  du  vent,  et  dont  on  proportionne  l’étendue  superficielle  à 
la  puissance  du  courant.  Cette  voile  est  attachée  avec  des  cor¬ 
dons  sur  une  planche  qui  borde  l’aile,  et  est  appelée  bordage; 
elle  a  environ  8  à  10  mètres  de  long  sur  2  de  large,  ce  qui, 
pour  chaque  aile,  fait  une  surface  qui  peut  avoir  jusqu’à  20  mè¬ 
tres  carrés. 

Comme  l’arbre  tournant  est  incliné  de  S  à  12  degrés  à  l’borï- 
zon,  le  plan  de  circulation  des  bras  a  cette  même  inclinaison, 
et  se  trouve  perpendiculaire  à  la  directiou  du  vent.  Mais  les 
ailes  ne  peuvent  pas  se  trouver  dans  ce  même  plan,  puisque  le 
vent  ne  les  ferait  pas  tourner,  et  ne  tendrait  qu’à  renverser  le 
moulin.  Les  ailes  sont  donc  obliques  au  pian  de  circulation ,  et 
même  elles  sont  gauches,  c’est-à-dire  que  leur  parallélogramme 
est  comme  un  peu  tordu  ;  de  manière  que  les  élémens  transver¬ 
saux,  sur  toute  la  longueur  de  l’aîle,  font  des  angles  dilTérens 
avec  le  plan  de  ciiviulatioti.  Cet  angle  est  ce  qu’on  appelle  l’ai¬ 
rage  del’ailc.  Nous  allons  donner  la  règle  de  cette  construction, 
qui  a  pour  objet  de  décomposer  l’action  du  vent,  et  de  tirer  le 
meilleur  parti  de  sa  force  pour  faire  tourner  t’arbre. 

Parent,  qui  faisait  l’aile  en  parallélogramme  plan,  avait 
trouvé,  par  le  calcul,  qu’il  fallait  l’incliner  de  sur  le  plan 

ide  circvdation  du  volant,  du  côté  du  vent,  Bélîdor  et  Pilot  ont 
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recommandé  cette  disposition  comme  pr»  férable  à  tonte  antre. 
Mais  s’il  est  vrai  que  cette  condition  convient  au  cas  de  repos, 
elle  cesse  d’être  favorable  lorsque  le  mouvement  est  imprimé,  et 
qu’on  veut  le  conserver  de.  la  manière  la  plus  avantageuse*  En 
effet,  si  la  voile  est  un  plan  à  inclinaison  constante  sur  l’arbre, 
l’extrémité  de  l’aile,  tournant  avec  une  plus  grande  vitesse  que 
la  base  qui  est  près  de  l’arbre,  se  soustrait  en  quelque  sorte  à 
l’action  du  vent,  et  n’en  reçoit  pas  l’impulsion  aussi  avantageu¬ 
sement  que  les  parties  dont  la  vitesse  est  moindre.  Il  faut  donc 
tenir  compte  de  cette  diminution  de  force ,  et  faire  en  sorte  rjuc 
le  vent  agisse  plus  perpendiculairement  sur  la  voile,  en  aug¬ 
mentant,  vers  l’extrémité,  l’inclinaison  de  l’aile  sur  la  direction 
du  vent,  ou  sur  l’arbre. 

Mais  puisque  la  vitesse  de  chaque  partie  de  Taile  est  propor¬ 
tionnelle  à  sa  distance  au  centre  de  mouvement  ,  chaque  élément 
rectangle  et  transversal  de  l’aile  doit  avoir  une  inclinaison  dif¬ 
férente,  c’est-à-dire  que  cet  angle  doit  varier  d’un  bout  à  l’autre 
de  l’aile. 

Voyons  ce  qu’on  pratique  en  Hollande  et  en  Flandre,  où  les 
moulins  à  vent  sont  plus  nombreux  qu’ailleurs,  et  ont  été  beau¬ 
coup  perfectionnés.  Il  suit  des  observations  de  Coulomb  et  de 
Smeaton  que  les  ailes  montées  à  la  manière  hollandaise  produi¬ 
sent  à  peu  près  l’efTet  maximum. 

Dans  ces  moulins,  la  distance  de  l’extrémité  de  chaque  voile 
au  centre  de  rotation,  était  de  Ü  mètres;  les  ailes  étaient  rec¬ 
tangulaires  ,  d’à  peu  près  2  mètres  de  largeur,  dont  les  cinq 
sixièmes  étaient  revêtus  d’une  toile  tendue  sur.la  carcasse,  et 
le  reste  pour  le  hordage.  La  ligne  de  jonction  du  bordage  et  de 
la  toile  faisait,  du  côté  qui  fait  face  au  vent,  un  angle  sensible¬ 
ment  concave  au  commencement  de  l’aile,  et  décroissait  peu  à 
peu,  jusqu’à  devenir  nul  à  son  extrémité.  Quoique  la  surface  de 
la  voile  fût  courbe,  on  peut  la  regarder  comme  composée  de 
lignes  droites  perpendiculaires  au  bras  qui  soutient  la  carcasse  et 
est  l’axe  de  l’aile,  les  extrémités  de  ces  lignes  correspondant  à 
L’angle  concave  que  forme  la  jonction  de  la  toile  et  du  bordage. 
C’est  ce  que  les  géomèti'es  appellent  une  sur  face  réglée ,  parce 
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qu’une  règle  s’y  applique  dans  toute  sa  longueur,  quand  on  la 
pose  sur  Taire  perpendiculairement  à  Taxe,  en  l’un  quelconque 
des  points  de  cet  axe. 

Cette  droite,  au  commencement  de  Taile,  c’est-à-dire  à  la 
distance  de  2  mètres  de  l’arbre,  fait  un  angle  de  60  degrés  avec 
l’axe  de  cet  arbre  ;  à  l’autre  extrémité  de  l’aile ,  la  droite  fait  un 
angle  de  78  degrés  quand  Tarbre  est  incliné  de  8  degrés  à  l’hori¬ 
zon,  et  de  84  degrés  quand  cet  aibre  est  à  16  degrés.  En  d’autres 
termes,  le  plus  grand  angle  de  la  voile  est  de  30  degrés,  et  le 
plus  petit  varie  de  12  à  6  degrés,  selon  que  Tinclinaison  de 
l’arbre  varie  elle-même  de  8  à  15  degrés.  On  sc  fera  une  idée 
fiiste  de  la  surface  gauche  de  la  Toilc,  en  la  considérant  comme 
engendrée  par  le  mouvement  d’une  droite  sans  cesse  perpeadi- 
culaireà  Taxe  de  Taile,  et  qui,  au  commencement  (c’est-à-dire  à 
2  mètres  de  Tarbre),  ferait  iin  angle  de  60°  avec  Tarbre  A;  puis, 
parcourant  d’un  mouvement  uniforme  toute  la  longueur  du  vo¬ 
lant,  augmenterait  uniformément  cet  angle,  jusqu’à  ce  qu’au 
bout  de  Taile  il  soit  devenu  de  78’  à  84",  selon  que  Tarbre  est  in¬ 
cliné  à  l’horizon  de  8’  à  15’;  la  variation  d’angle  des  élcmcns  de 
Taile  étant  d’ailleurs  proportionnelle,  dans  les  inclinaisons  in¬ 
termédiaires.  Voici  la  construction. 

A  la  distance  de  2  mètres  du  centre  A  de  Taxe  tournant 
(Cg.  3),  on  fixe  la  première  latte  ah  dans  une  mortaise  du  volant 
CA;  on  en  fixe  une  seconde  pq  au  bout  C;  on  donne  à  ces  lattes 
les  directions  suivantes  :  la  1*^*  est  projetée  verticalement  en 
CBC"  (fig.  4)  J  lû  2*  en  DBD"  ;  AB  est  une  parallèle  à  Taxe  de 
Tarbre;  Tangle  ABC  est  de  60",  et  l’angle  ABD  de 80*  :  enfin  on 
joint  les  quatre  bouts  de  ces  lattes ,  deux  à  deux,  par  les  coterets 
apybq  (fig.  3),  dans  lesquels  viennent  s’implanter  les  autres 
lattes  successives.  On  divise  donc  la  droite  CA,  axe  de  Taile. 

^  w 

en  parties  égales;  et  en  chacun  de  ces  points,  on  fixe  une  latte 
à  mortaise.  Supposons  qu’il  y  en  ait  28  :  on  divisera  Tangle  CBD 
(fig.  4)  fin  28  parties  égales,  et  les  rayons  correspondans  feront 
les  projections  de  ces  lattes  sur  un  pian  perpendiculaire  au 
bras. 

Nous  observerons  cependant  que  le  volant  et  Tente  soDtordi« 
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nairement  un  peu  courbes,  afin  d’ofifrîr  au  vent  une  voile  con¬ 
cave,  ce  qui  complique  légèrement  la  construction  ci-dessus. 
(  Voyez  lé  TraiU  de  Mécanique  de  51.  Hachette.) 

Exposons  maintenant  la  distribution  intérieure  d’un  moulin  à 
blé ,  et  le  mode  de  transmission  de  la  force  de  l’arbre  tournant 
(  fig.  6  )  aux  meules.  On  sait  que  le  blé  est  broyé  entre  deux 
meules  circulaires  horizontales  posées  Tune  sur  l’autre.  L’infé¬ 
rieure  R  est  gisante  ou  immobile  ;  la  supérieure  O  est  çouranU^ 
c’est-à-dire  tourne  sur  son  axe.  Les  deux  surfaces  sont  Tune  un 
peu  convexe,  l’autre  un  peu  concave,  et  presque  en  contact; 
elles  sont  travaillées  au  marteau  en  sillons  vifs  et  coupans,  par 
rayons  ou  par  lignes  parallèles  {Voy.  Mei’les,  Moulins).  Lors¬ 
que  l’usage  détruit  ces  sillons ,  on  repique  la  meule  au  marteau 
pour  les  raviver.  Les  deux  meules  sont  enfermées  dans  un  coffre 
de  bois  M  appelé  arcfmre,  Voy.  fig.  6. 

La  meule  courante  est  percée  d’un  trou  central  k  nommé 
ceiltard,  par  où  entre  le  grain.  Dans  ce  trou  passe  I’anjlle  X, 
axe  de  fer  vpii  y  est  arrêté  par  les  bras  ou  croisillons  scellés  dans 
le  massif  de  la  meule  :  cet  axe  se  prolonge  en  IK,  et  s’appelle 
gi'os  fer.  Au  bout  inférieur,  il  porte  au  fend  d’une  crapaudine  en 
fonte,  scellée  aii  centre  de  la  nieuîe  gisante.  La  force  centriluge 
de  la  meule  courante  chasse  peu  à  peu  la  farine  et  le  son  jusqu’au 
contour  des  meules;  ces  produits  reçus  dans  rarchure,  s’écou¬ 
lent  par  une  anc/ie  dans  un  Bluttoir  destiné  à  séparer  le  son  de 
la  farine. 

Pour  faire  tourner  la  meule  O,  on  fait  communiquer  son  arbre 
l  avec  celui  A  des  ailes  (fig.  6) ,  par  le  rouet  G,  monté  sur  l’arbre 
4  ,  au  centre  du  moulin;  de  manière  que,  si  c’est  la  toiture  seule 
qui  tourne  pour  mettre  le  moulin  au  vent,  ce  rouet,  emporté  par 
le  mouvement  général,  ne  cesse  pas  d’eugrener  la  lanterne  H 
qui  est  montée  sur  le  gros  fer.  Au  lieu  d’une  paire  de  grandes 
meules  de  2  mètres  ,  on  préfère  ordinairement  en  employer  deux 
ou  trois  paires  de  petites  de  12  décimètres  de  diamètre,  parce 
que,  quand  le  vent  est  faible,  on  ne  fait  tourner  qu’une  de  ces 
meules  en  embrayant  l’atitrc.  Dans  ce  cas,  l’axe  de  la  lanterne 
H  communique  le  mouvement  aux  gros  fers  des  meules  par  un 
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engrenage  qu’on  se  figure  aisément.  Pour  plus  de  simplicité, 
nous  n’avons  représenté  ici  qu’une  seule  paire  de  meules.  On 
voit  que,  par  rimpulsion  du  vent,  le  gros  Ter  I  doit  tourner 
d’autant  plus  vite  que  le  vent  est  plus  impétueux  ,  et  que  le 
nombre  des  dents  du  rouet  G  est  plus  grand  que  celui  des  fu¬ 
seaux  de  la  lanterne. 

Pour  écarter  à  volonté  les  meules,  selon  la  nature  de  la  mou¬ 
ture  qu’on  veut  obtenir,  et  y  faire  arriver  le  grain,  voici  l’ap¬ 
pareil  dont  on  sc  sert.  Le  blé  est  versé  dans  une  trémie  S,  d’où 
il  s’écoule  dans  une  anche  pivotante  Sc;  ce  grain  est  monte  dans 
son  sac,  ù  l’étage  supérieur,  à  bras,  avec  un  treuil,  ou  plutôt 
par  la  force  même  de  l’arbre  du  moulin,  en  l’entourant  d’une 
corde  qui  supporte  le  sac,  et  on  verse  ensuite  le  grain  dans  la 
trémie,  de  est  une  corde  passée  sur  une  cheville,  attenant  ù 
l’anchc,  pour  la  secouer,  et  faire  tomber  le  blé  plus  ou  moins 
vite ,  selon  la  force  du  vent.  Les  leviers  fg  et  ht  ont  leurs  centres 
de  roliilion  en  f  et  wi,*  la  corde  itnp,  portant  un  contre-poids />, 
passe  sur  les  poulies  l  et  n.  Quand  on  élève  le  point  g,  la  barre 

O,  nommé  trempure,  monte,  et  le  levier  o  P  fait  tourner  un 

coude  c,  qui  soulève  le  gros  fer  R,  et  écarte  les  meules  :  en 

* 

baissant  g,  on  les  rapproche  au  contraire. 

Quand  on  veut  arrêter  le  moulin ,  on  hande  le  fi'ein  G  ;  c’est 
un  cercle  en  bois  pliant ,  fixé  par  un  bout  en  s ,  et  qui  sc  courbe 
sur  la  roue,  la  presse,  et  vient  s’attacher  en  ü  au  levier  t.  Pour 
plus  de  sûreté,  on  fait  encore  un  arc-bouttement  des  bras  de  la 
roue  contre  les  solives  du  bâtiment. 


XR  est  un  plancher  qui  sépare  le  beffroi  en  deux  chambres, 
lesquelles  communiquent  entre  elles  par  récliellc  gr. 

Le  blé,  versé  dans  la  trémie  S ,  s’écoule  peu  à  peu  par  l’ancba 
dans  un  entonnoir  au-dessus  de  l’œillard  I,  entre  par  cet  orifice, 
et  est  écrasé  eiUrc  les  meules  O  ;  la  farine  ou  le  gruau  descend  à 
l’étage  inférieur,  par  le  conduit  ah,  dans  le  cofre  c,  où  est  le 
blutoir.  L'anchc  est  incessamment  secouée  par  un  mécanisme 


que  Tarbre  du  moulin  met  enjeu,  et  qui,  par  cette  trépidation, 
fait  sortir  peu  à  peu  le  grain  de  l’augel  S  qui  le  contient.  Ce  sau¬ 
tillement  du  blé  est  produit  par  une  baguette ,  qui  est  appe- 
Ab&écé,  T,  VI.  56 
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lée  babillard^  et  qui  reçoit  ses  impulsions  des  dents  des  roues. 

Souvent  le  Blutoir,  le  Crible,  le  Tarare,  sont  mus  par  le 
mécanisme  même  du  moulin  ;  dans  d’autres  cas ,  on  les  ma¬ 
nœuvre  à  bras;  chacun  peut  aisément  suppléer  à  ces  détails,  qui 
d’ailleurs  ont  trouvé  leur  exposition  à  d’autres  articles. 

Coulomb,  dans  son  Mémoire  (Acad,  des  Sciences,  1781), 
fait  l’évalualion  de  l’eflfet  total  des  bons  moulins  ù  vent  de  Lille, 
et  estime  qu’ils  travaillent  toute  l’année  8  heures  par  jour,  en 
élevant  un  poids  de  1000  livres  à  218  pieds  par  nûnute,  ce  qui 
équivaut  à  490  kil.  élevés  à  70'",8,  ou  34664  kilog.  à  1  mètre. 
Ce  travail  est  donné  par  un  vent  ayant  6’"'|  de  vitesse  par  se¬ 
conde;  les  ailes  portent  alors  toute  leur  voilure,  et  ce  vent  pa¬ 
raît  être  celui  dont  la  force  convient  le  mieux  à  la  machine. 
Supposant,  avec  D.  Bernoulli,  qu’un  homme,  employant  ses 
forces  de  la  manière  la  plus  commode  ,  ne  peut  élever,  en  tra¬ 
vaillant  8  heures  par  jour,  que  60  livres  à  î  pied  par  seconde, 
c’est-à-dire  572  kilog.  à  1  mètre  par  minute, on  voit  que  le  mou¬ 
lin  à  vent  produit  la  force  de  61  hommes  par  un  travail  journa¬ 
lier  :  le  cheval  de  vapeur  a  la  force  de  4500  kil.  élevés  i  1  mètre 
par  minute;  ainsi  la  force  journalière  d’un  moulin  à  vent  est  de 
7,7  de  ces  chevaux;  seulement ,  il  faut  reconnaître  que  la  varia¬ 
bilité  de  la  force  motrice,  outre  les  îneonvéniens  d’un  travail 
irrégulier  qui  se  prête  difficilement  à  beaucoup  d’applications, 
est  compensée  dans  nos  chiffres,  en  prenant  une  moyenne,  qui 
suppose  un  chômage  des  deux  tiers  du  temps.  Il  est  reconnu ,  en 
effet,  que  si  le  vent  parcourt  moins  de  4  mètres  par  seconde  ,  son 
action  est  trop  faible  pour  la  mouture  ordinaire  du  blé  ;  et  si  la 
vitesse  est  de  8  mètres,  on  est  obligé  de  déshabiller  en  partie  les 
ailes  pour  éviter  qu’elles  ne  soient  rompues. 

On  a  trouvé  que,  lorsque  la  meule  fait  5  révolutions  pour  une 
seule  de  l’arbre , 

■I 

1®.  Le  moulin  ne  commence  à  tourner  que  quand  le  vent  a 
4  mètres  de  vitesse  par  seconde. 

2°.  Quand  la  vitesse  est  de  5"*, 8  par  seconde,  les  ailes  lont 
Il  ù  12  tours  par  minute,  et  l’on  moud  400  à  450  kilog*  par 
heure  (10000  kil.  en  24  heures). 
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3®.  Ijorsque  la  TÎlesse  du  vent  est  <3e  0«,1  par  seconde,  le  mou¬ 
lin,  portant  toutes  ses  voiles,  lait  29  tours  par  minute,  et  moud 
90ü  ki).  par  heure,  ou  21GÛ0  kü.  en  24  heures.  Avec  ce  degré 
de  vitesse,  la  farine  s^cdiaulïe  considérablement,  et  les  meuniers 
changent  de  temps  en  temps  l’espèce  de  grain  à  moudre  pour 
rafraîchir  la  meule. 

Sept  hommes  ou  un  cheval  peuvent  moudre  un  selier  de 
rine  confectionnée  (125,  kih),  ou  167  kil.  de  mouture  simple. 
Comme  cette  force,  appliquée  ù  une  manivelle  ou  à  un  manège, 
produit  8  à  900  dynamies,  on  en  conclut  que  la  mouture  de  100 
kilog.  de  blé  consomme  538  dynamies  :  ainsi,  rcÜet  de  l’arbre 

d’un  moulin  à  vent  peut  être  estimé  de  500  à  550  dynamies  pour 

% 

moudre  100  kilog.  de  blé. 

SmeatoD  a  fait  des  cspérienccs,  dont  nous  avons  dejü  parlé, 
pour  déterminer,  par  le  fait  même  ,  les  circonstances  du  déve¬ 
loppement  de  la  force  motrice  du  vent,  et  se  mettre  en  garde 
contre  les  incertitudes  de  la  théorie.  11  se  servit  d’un  modèle  de 
moulin  à  veut,  dont  il  mesurait  les  effets  par  un  poids  soulevé* 
Çomme  scs  résultats  sont  ce  qu’on  a  obtenu  de  plus  certain  sur 
ce  sujet  diilicile,  nous  les  donnerons  ici  sous  forme  de  principes. 

1®.  La  zUesse  du.  vent  variant  seule.. 

1.  La  vitesse  des  ailes  de  moulin ,  qu’il  soit  non  chargé  ou 
chargé  au  maximum,  est  A  peu  près  comme  la  vitesse  du  vent, 
quand  on  conserve  la  figure  des  ailes  et  leur  inclinaison. 

2.  La  charge  coricspondante  au  maximum  d’effet  est  presque 
(ou  un  peu  moindre)  comme  le  carré  de  la  vitesse  du  vent, 
quand  la  forme  et  la  position  des  ailes  restent  les  mêmes. 

3.  Les  effets  des  mêmes  ailes ,  lorsqu’elles  produisent  le 
maximum,  sont  presque  (ourun  peu  moindres)  proportionnels 
aux  cubes  de  la  vitesse  du  vent. 

4<  La  charge  des  mêmes  ailes  correspondant  au  maximutn 
d’effet  est  à  peu  près  comme  les  carrés,  et  leur  effet  comme  les 
cubes  du  nombre  de  leurs  révolutions ,  dans  un  temps  donné. 

5.  Quaud  les  ailes  sont  chargées  de  manière  A  donner  la 
maximum  d’effet  sous  une  vitesse  donnée,  et  que  celle  du  vent 

26.* 


404  VENt. 

■ 

vient  à  augmenter,  tandis  que  la  charge  reste  la  môme,  1®  Tac- 
croîssemcnt  d’efîet ,  pour  un  faible  accroissement  de  vitesse,  sera 
à  peu  près  comme  le  carré  de  celte  vitesse  ;  2“  si  la  vitesse  est 
double,  les  effets  sont  à  peu  près  :  :  10  ;  27  S*  quand  les  vi¬ 
tesses  comparées  seront  plus  que  doubles  de  celle  sous  laquelle 
la  charge  donnée  produit  le  maximum ^  les  effets  croissent  à  peu 
près  dans  le  rapport  de  la  simple  vitesse  du  vent. 

2°.  La  tiiesse  du  vent  restant  constante. 

6.  Four  des  ailes  dont  la  Ogure  et  la  position  sont  sembla¬ 
bles,  la  vitesse  du  vent  restant  la  même,  le  nombre  de  tours, 
dans  un  temps  donné,  est  réciproque  aux  longueurs  de  l’aile. 

,  7.  La  charge  au  maximum,  que  les  ailes  de  figures  et  posi¬ 
tions  semblables  peuvent  surmonter,  a  une  distance  donnée  du 
centre  de  mouvement,  est  comme  le  cube  de  la  longueur  des 

ailes. 

+ 

â.  Les  effets  des  ailes  de  figures  et  positions  semblables  sont 
comme  les  carrés  des  longueurs. 

9.  La  vitesse  des  extrémités  des  ailes  hollandaises,  ainsi  que 
des  ailes  élargies  au  bout  extérieur,  dans  toutes  leurs  positions  or¬ 
dinaires,  lorsqu’elles  sont  sans  charge  ou  chargées  a\i7naxiînum 
d’effet,  est  considérablement  plus  rapide  que  la  vitesse  du  vent. 

On  a  reconnu,  par  expérience,  que  le  rapport  de  la  vitesse  du 
ventau  nombre  détours  est  sensiblement  0,54î  d’où  il  suit  que, 
si  l’on  compte  le  nombre  de  tours  de  l’ailc  d’un  moulin  en  une 
minute,  et  qu’on  multiplie  ce  nombre  par  0,5ù»  on  aura  la  vi¬ 
tesse  du  vent  par  seconde  et  en  mètres,  Smeaton  dit  que,  pour 
trouver  cette  vitesse,  il  faut  multiplier  par  4  ou  par  2,7  la  vitesse 
de  Textrémité  de  l’aile ,  selon  que  le  moulin  tourne  sans  charge 
ou  chargé,  La  régie  précédente  donne  un  nombre  un  peu  moin  dre. 

Les  irrégularités  du  vent ,  tant  clans  sa  force  que  dans  sa  di- 
rection  ne  sont  pas  les  seuls  désavantages  que  ce  genre  de  mo¬ 
teur  présente.  La  nécessité  de  le  déplacer  à  chaque  moment 
pour  mettre  le  moulin  au  vent,  celle  de  modifier  sans  cesse  l’é¬ 
tendue  des  voiles  pour  obtenir  une  vitesse  convenable  au  travail, 
exigent  l’attention  permanente  d’un  ouvrier,  destiné  à  régler  les 
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elfets.  On  a,  Ü  est  vrai,  réussi  à  diminuer  en  partie  ces  incon- 
Téniens,  en  adaptant  au  moulin  des  appareils  propres  à  changer 
îa  voilure  ou  la  direction  de  l’arbre  du  moulin  :  mais  ces  mé¬ 
canismes  ,  quoique  utiles ,  ne  remplissent  qu’imparfaitement 
leur  objet,  parce  qu’ils  supposent  que  les  variations  de  force  et 
de  direction  du  vent  se  font  graduellement,  ce  qui  est  bien  loin 
de  se  réaliser.  Nous  ne  croyons  donc  pas  nécessaire  de  donner 
des  détails  ù  ce  sujet.  Nous  nous  contenterons  de  dire  que  Ton 
peut  construire  le  moulin  de  manière  à  rendre  sa  toiture  mobile 
sur  des  galets,  et  è  confier  au  vent  le  soin  de  l’orienter,  en  dis¬ 
posant  un  engrenage  qui  est  mu  par  d’autres  petites  ailes  situées 
enaiiièrc.  Le  vent,  en  faisant  tourner  ces  ailes,  meut  l’engre¬ 
nage  et  apporte  l’arbre  dans  la  direction  du  vent. 

Et  quant  an  procédé  propre  è  habiller  et  déshabiller  les  ailes, 
il  est  si  comjdiqné,  si  sujet  à  se  déranger  qu’on  n’a  pas  encore 
réussi  ù  y  prendre  conüance.  CepenJant  nous  devons  dire  que 
M.  Amédée  Durand  a  imaginé  un  système  qui,  dans  les  petits 
moulins,  fonctionne  très  bien.  P^oy.  Ace  sujet  le  grand  Diction¬ 
naire  de  technologie. 

Parent  avait  avancé  que  plus  les  ailes  ont  de  surface,  plus  la 
machine  a  de  force  ;  qu’on  devrait  même  couvrir  de  voiles  la 
surface  entière  comjfrise  entre  les  bras  des  ailes,  de  manière 
que,  formant  comme  une  base  de  cylindre,  le  vent  tout  entier 
fût  intercepté,  et  devînt  ainsi  capable  de  produire  le  plus  grand 
effet  possible.  L’expérience  a  prouvé  qu’il  était  dans  l’erreur; 
qu’au-delà  d’une  certaine  limite,  plus  la  surface  de  l’aile  est 
grande,  moindre  est  l’effet  de  la  machine,  proportionnellement 
d  cette  surface  ;  de  sorte  que  dans  le  cas  oà  le  cylindre  de  vent  est 
toni-d-fait  intercepté  par  les  ailes,  il  ne  produit  pas  le  plus  grand 
effet  ,  parce  qu*il  manque  d* issues  pour  s’échapper  après  avoir  exercé 
son  action. 

Moulin  d  vent  d  ailes  horizontales.  Quelques  personnes,  en  ob¬ 
servant  les  effets  des  moulins  à  ailes  verticales  obliques ,  ont  été 
conduites  à  imaginer  que  si  ces  ailes  étaient  disposées  de  ma¬ 
nière  ù  rcccvüîr  l’impulaion  directe  du  vent  comme  un  navire 
cinglant  vent  arrière,  ce  ceraît,  sous  le  rapport  de  raugmenla- 
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tîon  de  la  puissance,  un  perfectionnement  notable.  Cette  consi¬ 
dération  a  paru  si  éTidcnte,  qu’aucune  des  dernières  années  ne 
s'est  écoulée  sans  qii'on  ait  vu  quelqu'un  assiduement  occupé  de 
mettre  à  exécution  un  projet  de  celte  nature,  et  y  dépenser  en 
pure  perte  beaucoup  d’argent.  11  n'est  donc  point  hors  de  propos 
d'essayer  ici  d’éclaircir  cette  matière. 

Le  désavantage  des  moulins  horizontaux  ne  consiste  point  en 
ce  que  chaque  voile  exposée  directement  au  vent  est  capable 
d'une  puissance  moindre  qu'une  voile  oblique  verticale  des 
mêmes  dimensions  ;  mais  en  ce  que ,  dans  un  moulin  à  vent  ho¬ 
rizontal  ,  il  n'y  a  jamais  qu'un  peu  plus  d'une  aile  sur  laquelle  le 
Tent  agisse,  et  encore  en  diminuant  sa  vitesse,  puisque  l'aile 
fuit;  tandis  que  dans  les  moulins  verticaux,  le  vent  agit  contre 
les  quatre  ailes  en  même  temps  et  avec  toute  sa  vitesse  d'impul¬ 
sion.  Supposant  dans  l’un  et  l'autre  cas  des  ailes  de  la  même  di> 
mension,  il  est  manifeste  que  la  puissance  des  quatre  ailes  ver¬ 
ticales  sera  quatre  fois  plus  grande  que  celle  d’un  moulin  hori¬ 
zontal,  quel  que  soit  le  nombre  de  ses  ailes.  Ce  désavantage 
dérive  de  la  nature  même  de  la  chose;  mais  si  nous  en  consi¬ 
dérons  un  plus  éloigné,  et  qui  n’est  pas  moins  réel,  celui  qui 
provient  de  la  diftlcullé  qu’éprouvent  les  ailes  postérieures  é  se 
mouvoir  contre  le  vent,  bien  qu’elles  s’effacent  en  arrière,  nous 
ne  serons  point  surpris  de  trouver  que  la  puissance  de  ce  moulin 
n'est  réellement  que  la  huitième  ou  la  dixième  partie  de  la  puis¬ 
sance  des  moulins  à  ailes  verticales.  Ce  résultat  se  démontre 
géométriquement  ;  mais  nous  croyons  pouvoir  nous  dî'^pen- 
scr  de  donner  cette  démonstration ,  attendu  que  le  raisonne¬ 
ment  que  nous  venons  de  faire,  et  plus  encore  que  tout  cela, 
les  essais  malheureux  qu’on  a  tentés,  prouvent  suffisamment 
notre  conclusion. 

Sans  doute  les  moulins  horizontaux  seraient  très  favorables  à 
la  construction,  puisque  cela  se  bornerait  à  un  arbre  vertical 
dont  le  haut  porterait  les  ailes ,  et  le  bas  les  roues  d’engrenage 
pour  transmettre  le  mouvement  <V  une  usine  quelconque  ;  mais 
cet  arbre  n’aurait  aucune  force  et  ne  dédommagerait  pas  des 
dépenses.  U  n'y  a  qu'un  cas  où  ils  ont  quelques  succès;  c'est  ce- 
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lui  où  Ta  roue  h  ailes  est  placée  dans  une  rotonde  dont  le  contour 
est  garni  de  planches  qui  jouent  comme  des  jalousies.  On  en  a 
TU  un  ù  Shelsea,  près  de  Londres,  dont  la  tour  a  S6  pieds  de 
haut  sur  autant  de  diamètre  intérieur.  Le  Conservatoire  en  pos¬ 
sède  plusieurs  môdèles.  Fr. 

VENTILATEUR,  VENTILATION.  (Arts  mécaniques,)  Les 
procédés  qu’on  suit  pour  renouveler  l’air  d’un  espace ,  sont  de 
deux  espèces  ;  ou  l’on  agite  vivement  l’aîr  par  des  procédés  mé¬ 
caniques,  ou  bien  on  détermine  un  courant  en  se  servant  de  la 
propriété  des  gai  et  vapeurs  de  devenir  plus  rares  par  la  chaleur, 
et  par  conséquent  de  s’élever  spontanément  en  vertu  de  leur  lé¬ 
gèreté  spécifique.  Dans  la  première  espèce  de  ventilateurs,  on 
doit  classer  les  Soufflets,  IcsTrombes  hydrauliques,  les  Tarares, 
les  Soufflets  a  fompe  pour  les  forges,  et  autres  appareils  méca¬ 
niques.  Dans  la  seconde,  sont  les  cheminées  fourneaux  d’appel, 
manches  à  air,  vasistas ,  séchoirs  ,  étuves  et  autres  purement 
physiques.  Comme  ces  diûerens  sujets  sont  traités  dans  des  ar¬ 
ticles  spéciaux,  nous  ne  nous  y  arrêterons  pas.  Fr. 

VENTOUSE  [Arts  mécaniques,)  On  donne  ce  nom  ù  trois  ap¬ 
pareils  diflférens. 

Lorsqu’une  cheminée  est  exposée  à  recevoir  des  coups  de  vent 
qui  refoulent  l’air  dans  le  tuyau,  on  établît  une  ventouse  qui  re¬ 
pousse  la  fumée,  en  déterminant  un  courant  d’air  ascendant.  Au 
chambranle  de  la  cheminée  et  à  la  partie  postérieure,  en  établit 
deux  planches  de  plâtre  parallèles  et  à  peu  près  verticales,  entre 
lesquelles  ou  fait  arriver  l’air  soit  du  dehors,  soit  seulement  de 
l’intérieur  même  du  tuyau  de  la  cheminée.  Cet  air  vient  par  uu 
conduit  en  tôle  qui  s’ouvre  entre  les  planches  de  la  ventouse. 

Le  courant ,  qui  est  ainsi  formé  par  l’air  plus  froid  que  celui 
de  la  pièce ,  et  vient  s’échauffer  au  feu  de  l’âtre ,  accroît  le  tirage 
de  la  cheminée,  donne  im  aliment  au  feu,  et  suffit  quelquefois 
pour  empêcher  la  fumée.  Comme  ce  courant  d’air  est  assez  in¬ 
commode  aux  personnes  qui  sont  voisines  du  feu,  on  ferme  quel¬ 
quefois  le  conduit  par  mie  clef  ou  trappe,  afin  de  ne  le  laisser 
ouvert  que  dans  les  cas  oô  il  est  nécessaire. 

La  tentouse  de  chirurgien  est  une  petite  cloche  de  verre  dont 
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l’entrée  e?!  arrnntlift  et  étroite  ;  on  peut  y  suppléer  par  nn  Terre 
ordinaire.  On  allume  deux  bouts  de  petites  bougies,  ou  un  pr*^ 
de  papier  ou  d’éloupes,  que  l’on  fixe  sur  une  carte  placée  sur  !r, 
peau,  el  en  "^uvre  aussitôt  ce  petit  appareil  avec  Ta  ventouse. 
L*air  intérieur  est  très  raréfié  par  la  chaleur  ;  il  ue  peut  d'ailleurs 
entretenir  la  combustion  ;  le  feu  s’éleint,  el  le  refroidissement 


fait  adhérer  fortement  le  vase  ù  la  peau,  déjà  irritée  parla  cha¬ 
leur.  La  peau  ^  gonfle ,  le  sang  s*y  accumule,  el  lorsqu’on  retire 
la  ventouse  (ce  qu’on  fait  en  comprimant  la  peau  près  de  son 
bord  pour  laisser  un  passage  à  l’air  extérieur) ,  il  ne  reste  plus 
qn’é  scarifier  la  place  avec  une  lancette  ou  un  bistouri,  et,  pour 
produire  l’évacuation  du  sang,  à  appliquer  de  nouveau  la  ven¬ 
touse. 

En  hydraulique,  les  ventouses  sont  des  tuyaux  destinés  à  laisser 
échapper  l’air  qui  s’amasse  dans  les  tuyaux.  Lorsque  les  condui¬ 
tes  présentent  des  inflexions  dans  le  sens  vertical,  rair,  entraîné 
par  le  courant  d’eau,  se  porte  au  sommet  de  ces  courbures,  y 
forme  une  couche  qui  non  seulement  ralentit  le  cours,  mais 
même  doit  l’arrêter  tout-à-fait,  lorsque  la  charge  d’eau  ne  peut 
plus  surmonter  la  force  d’élasticité  de  cette  couche  d’air. 

La  ventouse  est  un  tuyau  vertical  embranclié  sur  le  sommet  de 
la  courbure  de  la  conduite,  et  qu’on  élève  plus  haut  que  le  niveau 
de  sa  source.  L’eau  y  monte  et  y  reste  suspendue,  et  l’air  peut 
sortir  par  cette  espèce  de  cheminée.  On  recourbe  ce  tuyau  pour 
empêcher  la  poussière  et  les  ordures  de  s’y  amasser. 

On  sc  sert  aussi  d’un  robinet  placé  au  sommet  de  la  courbure. 
On  laisse  ce  robinet  ouvert  pendant  que  l’on  met  l’eau  dans  la 
conduite,  jusqu’à  ce  que  l’air  se  soit  échappé  ;  on  le  ferme  quand 
l’eau  commence  à  iaillir.  On  peut  encore  disposer  une  soupape 
semblable  à  celle  de  sfireté,  tellement  disposée  qu’elle  laisse  sor¬ 
tir  l’air,  et  se  ferme  d’elie-mêmc  lorsque  l’eau  vient  prendre  sa 
place  et  remplit  le  tuyau.  Fa. 

VERIN  {^Aris  mécaniques  fig*  17  pl.  39.)  Lorsqu’une  force  de 
traction  agit  sur  l’anneau  HI  pour  tirer  la  chape  FF  el  le  corps  E> 
et  qu’on  veut  résister  à  cet  effort,  on  taraude  la  partie  E ,  et  rm  y 
intreduit  une  vis  é,  dont  la  tête  C  tourne  à  l’aide 'd’un  levier 
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qii’on  (*ntrc  dan?  des  Srous  ou  bien  i  l’aide  d’une  clef  qui  sai¬ 
si!  la  tête  C  il  carré.  La  pièce  de  bois  A  est  imniiVoile  et  est  munie 
d’un  écnni  ilans  lequel  mord  la  vis  6,  de  manière  à  rapprocher 
ou  éloî^mer  ri  L  écrou  fixe  A  de  la  tête  E.  Cet  appareil,  apjtelé 
vérin ^  est  employé  pour  soulever  un  fardeau  ,  tendre  une  corde 
ou  une  chame,  etc.;  la  puissance  motrice  s’applique  avec  avan¬ 
tage  au  levier  qui  meut  l’arlvrc  G  ,  et  ù  la  vis  b.  Fa. 

VEPilMlCELLIER  (  Aris  mècanjiqties,  )  Les  meilleures  farines 
étant  celles  de  froment,  ce  sont  aussi  celles  dont  on  se  sert  ordi¬ 
nairement  pour  faire  les  pûtes.  Les  vermicelliers  font  moudre 
haut  les  blés  pour  les  mettre  en  gruau  le  plus  ([u’il  est  possible  : 
c’est  la  manière  de  moudre  qui  produit  la  semoule,  base  de  tou¬ 
tes  les  pâtes. 

On  met  ordinairement  douze  livres  d’eau  pour  cinquante  li¬ 
tres  de  semoule;  il  vaut  mieux  être  obligé  de  remettre  de  la  se¬ 
moule  en  pétrissant ,  que  de  l’eau ,  parce  que  c’est  une  bonne 
qualité  de  ces  pilles  de  sécher  promptement. 

11  faut  convertir  la  semoule  en  pute,  pour  en  composer  ensuite 
soit  des  vermicelles  1  soit  des  macaronis  ,  soit  des  lazagnes,  etc. 
Il  n’est  point  nécessaire  de  mettre  du  levain  dans  la  composition 
des  pâles,  elles  se  conservent  mieux.  On  les  pétrit  à  l’eau  chaude 
avec  force  et  vitesse,  afin  de  leur  conserver  la  chaleur.  Lorsque 
la  pâte  est  pétrie,  on  la  ramasse  sur  le  devant  du  pétrin;  on  la 
couvre ‘‘’un  linge  propre,  sur  lequel  on  en  met  uu  second;  en- 
.suilc  on  monte  dessus  pour  piler  la  pâte  en  la  foulant  fortement 
avec  les  pieds  pendant  deux  ou  trois  minutes. 

Après  que  l’ouvrier  est  dessus  la  pâte ,  il  la  brie  pendant  deux 


heures  consécutives.  La  brie  est  un  morceau  de  bois  de  dix  à 
douze  pieds  de  longueur,  plus  gros  d’un  bout  que  de  l’autre; 
elle  a  un  côté  tranchant  à  l’extrémité  par  laquelle  elle  est  attachée 

9 

au  pétrin.  L’ouvrier  est  à  moitié  assis  sur  l’autre  extrémité  de  la 
brie,  c’est-à-dire  qu’il  a  la  cuisse  droite  sur  cette  extrémité,  qu’il 
tient  aussi  de  la  main  droite,  tandis  qu’il  frappe  prestement  du 
pied  gauche  contre  terre  pour  s’élever  avec  la  brie  et  lui  donner 
le  mouvemeut,  ayant  la  main  gauche  en  l’air  et  en  l’agitant.  On 
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continue  ainsi  jusqu'ü  ce  que  la  pâte  soit  sulllsamment  écrasée 
et  briée. 

Quand  on  a  fait  la  pâle,  il  sulïlt  de  la  réduire  en  filets  minces, 
en  tuyaux,  en  lanières ,  pour  en  former  les  vermicelles ,  les  ma¬ 
caronis,  les  lazagnes.  Cette  opération  se  fait  par  le  moyen  d’une 
forte  presse  verticale;  le  patin  que  porte  rexlrémité  de  la  vis  en¬ 
tre  juste  dans  un  verre  cylindrique  en  cuivre ,  ou  mieux  en  fonte 
de  fer,  que  Ton  nomme  c/or/te;  on  met  dans  le  fond  une  espèce 
de  crible  parsemé  de  petits  trous  de  la  grosseur  que  doit  avoir  le 
vermicelle.  La  cloche  est  enveloppée  d’un  réchaud  dans  lequel 
on  lient  de  la  braise.  On  remplit  la  cloche  de  pâte;  elle  s’y 
échauffe  par  la  braise ,  et  devient  liquide  :  l’action  de  la  presse 
la  fait  sortir  en  filets,  que  l’on  refroidit  aussitôt,  et  que  l’on  sè¬ 
che  par  un  ventilateur,  au  fur  et  à  mesure  qu’elle  sort.  Lorsque 
les  filets  ont  acquis  une  longueur  d’un  pied ,  on  les  prend  avec  la 
main,  et  on  les  casse  par  une  secousse  près  du  crible  ;  et  en  les 
déposant  sur  un  papier  ou  sur  un  carton,  on  les  entortille, 
comme  on  le  voit  dans  le  commerce. 

Pour  former  les  macaronis,  on  emploie  la  même  pâte  qne  pour 
les  vermicelles,  avec  la  différence  qu’elle  doit  être  moins  ferme 
que  celle-ci.  On  place  au  fond  de  la  cloche  de  la  presse  le  moule 
des  macaronis,  et  on  le  remplit  de  pâte  ;  on  met  la  braise ,  et  l’on 
presse  ;  lt;s  macaronis  sortent  en  lanières ,  dont  on  rapproche  les 
bords  qui  se  collent  :  alors  ils  forment  le  tuyau. 

Les  lazagnes  sont  des  macaronis  qn’on  ne  roule  pas  en  tuyaux; 
ce  sont  des  rubans.  Iis  sont  d’autant  plus  estimés  qu’ils  sont  plus 
minces  et  plus  blancs. 

Les  Italiens  imitent,  avec  les  mêmes  pâtes,  le  riz,  les  graine» 
de  courges ,  de  melons ,  etc.  Ils  en  font  en  lozanges,  en  cœurs, 
en  étoiles,  et  de  mille  manières  différentes.  Toutes  ces  formes 
dépendent  des  moules  avec  lesquels  on  les  coupe. 
VERMILLON,  Voy.  Ciisabee. 

VERNIER,  NONNIUS  {Arts  mécaniqvies,)  On  donne  ce  nom 
à  un  appareil  qui  sert  à  fractionner  les  intervalles  entre  les  points 
de  divisions  ou  parties  égales  d’une  ligne  droite ,  ou  d  un  arc  de 
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cercle.  C^est  A  un  géomètre  nommé  Vernier  que  cette  înTention 
ingénieuse  est  due,  quoiqu’on  l’ait  long-temps  attribuée  é  Non- 
niusy  qui  y  avait  attaché  son  nom.  Voici  en  quoi  elle  con¬ 
siste  : 

Si  la  longueur  AB  (  fig.  7 ,  pl.  39  ) ,  formée  de  5  parties  égales, 
est  divisée  en  6  sur  CD  =  AB ,  aux  points  5,  la  lon¬ 

gueur  Ail,  que  nous  désignerons  par  a,  sera  le  5*  de  AB  ,  et  Cl 
en  sera  le  6®,  savoir  : 

Cl=4  AB, 

b  O 


et  la  diBérence  sera 

Ail  —  Cl  =  4  AB  — 4  AB  =4r  AB  “4  «- 

5  6  30  t> 


Donc,  en  appliquant  les  deux  règles  AH,  CD,  comme  on  le 

voit  dans  la  figure,  D  sur  B,  C  sur  A,  le  n®  11  dépassera  le  n*  1 

1  ,  2  3 

de  '  2  dépassera  12  de  -  a,  13  de  -  a,  et  ainsi  de  suite. 

6  6  6 

D’après  cela,  supposons  que  la  petite  règle  soit  appliquée  en 
C'  D',  et  qu’on  veuille  évaluer  la  fraction  de  la  distance  a,  qui  ré¬ 
pond  à  l’intervalle  13t,  où  le  pointX'  répond  en  i  sur  la  grande 
règle,  en  parcourant  des  yeux  les  divisions  de  C'  D',  on  trouve 
que  les  points  5  et  H  de  deux  divisions  exactes  sont  en  coïncî- 

5 

dence,et  on  en  conclut  que  la  fraction  13i  est  -  a.  En  eBet,  4  est 

6 

1  '  2 

au  dessous  de  17  de  -  3  au  dessous  de  16  de  -  a,  etc.  Enfin, 

O  6 

5 

C%  au  dessous  de  13  de  -  a;  ainsi,  le  point  CV  qui  est  le  zéro  de 


la  petite  règle,  répond  à  13  g  division  de  la  grande  règle. 


L’usage  du  vernier  est  facile  ù  concevoir.  Lorsqu’une  longueur 
doit  être  mesurée  avec  une  règle  divisée  en  parties  égales,  et 
qu’on  a  trouvé  que  cette  distance,  comptée  depuis  l’origîne  ou 
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le  icro  de  la  grande  règle .  se  termine  en  un  point  on  trouve, 
en  appliquani  à  ee  point  i  la  réglette  du  vcrnier  C  D%  quelle  est 
la  fraction  13  i  de  division  qui  a  13  l  pour  longueur,  et  que  la 
distance  demandée  est  composée  de  1 3  unités,  plus  une  fraction, 
exprimée  en  sixièmes ,  dont  le  numérateur  est  donné  par  le  chif¬ 
fre  du  nonnîus,  qui  se  trouve  en  coïncidence  exacte  avec  quel- 
qu^lne  des  divisions  entières  de  la  grande  règle. 

Pour  évaluer  les  fractions  en  dixièmes  d’unité,  il  faudrait  de 


même  prendre  sur  la  réglette  du  vcrnier  une  longueur  formée  de 
neuf  unités,  et  la  diviser  en  dix.  C’est  ce  qui  est  représenté  par 
la  Cg.  8  .  et  i’un  remarque  que  .  dans  revempîc  qui  y  est  figuré, 
la  longueur  qu’  r:  veut  mesurer  tst  formée  de  57  unités  de  l’é¬ 
chelle,  plus  six  dixièmes,  ou  57,6,  parce  que  le  zéro  du  vernier 
marque  un  point  entre  57  et  58 ,  et  que  le  chiffre  du  vern’''’’  oui 
répond  à  deux  traits  en  coïncidence  est  6. 

Comme  ce  procédé  suppose  la  coïncidence  de  deux  traits ,  Tun 
sur  le  vernicr,  l’autre  sur  la  règle  qui  sert  à  mesurer,  ou  conçoit 
qu’il  faut  que  les  divisions  soient  très  rapprochées  sur  l’une  et 
l’autre.  En  général,  si  n-l,  parties  égales  de  la  règle,  sont  divi¬ 
sées  en  n  sur  le  vernier,  celui-ci  donnera  la  fraction  en  n",  et  si 
le  A”,  point  de  division  du  vernicr,  est  en  coïncidence  avec  uo 

Al 

de  ceux  de  la  règle ,  la  fraction  demandée  est  -,  en  lisant  le  chif- 

^  n 

fre  k  sur  le  vcrnier ,  et  le  nombre  entier  sur  la  règle,  à  la  division 
qui  répond  un  peu  avant  le  zéro  du  vernier. 

Le  même  principe  s’applique  aux  fractions  des  arcs  de  cercles 
sur  les  instrumens  destinés  à  mesurer  les  angles.  Si  une  circonfé¬ 
rence  est  divisée  en  360  arcs  égaux  ou  degrés^  et  que  l’alidade 
mobile  soit  solidaire  avec  une  pièce  qui,  aOleiirant  le  limbe, 
porte  un  autre  arc  concentrique,  sur  lequel  59  degrés  soient  di¬ 
visés  en  60  parties  égales ,  il  suit  de  cc  qu’on  vient  de  dire  que  les 
subdivisions  de  ce  vernier  seront  consécutivement  en  arrière  de 


leurs  correspondantes  de 


1  2  3 

6ü’  6ü’  60 


C’est-à-dire  de  1%  2^ 

*  ^ 


3',...  Ainsi,  le  zéro  du  vcrnier  indiquera  sur  le  limbe  le  nombre 
entier  de  degrés  qui  s’y  rapporte,  et  ou  lira  ïe  nombre  de  minutes 
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«ur  le  trait  du  vernier ,  numéroté  de  0  à  60  successivement ,  qui 
coïncide  avec  un  trait  du  limbe. 

Si  d’abord  on  a  placé  l’alidade  CA ,  fig.  9,  en  faisant  coïncider 
le  zéro  du  vernier  avec  le  zéro  du  limbe,  et  si  l’on  a  tourné  le 
cercle  de  manière  que  CA  soit  dirigé  vers  un  objet  éloigné;  puis 
qu’ayant  fixé  rinstrumeut  dans  cette  position,  on  dirige  l’alidade 
selon  CB  vers  un  autre  objet;  l’angle  formé  par  les  deux  rayons 
visuels  CA,  CB,  sera  mesuré  par  l’arc  de  cercle  entre  les  deux 
positions  du  zéro  du  vernier,  c’est-à-dire  l’arc  compris  depuis  le 
zéro  du  limbe  jusqu’au  point  du  même  limbe  que  vient  affleurer 
CB  dans  celte  seconde  position.  On  lira  donc  sur  le  limbe  la  par¬ 
tie  entière  de  la  graduation,  et  sur  le  vernier  la  partie  fraction¬ 
naire,  c’est-à-dire  le  nombre  de  minutes ,  lequel  est  indiqué  par 
le  chiff  re  du  trait  du  vernier  qui  est  en  coïncidence  avec  l’un  des 
treits  du  limbe. 

Si  les  degrés  étaient  partagés  sur  le  limbe  en  trois  parties  éga¬ 
les,  chacune  de  20  minutes,  Il  suffirait  de  prendre  sur  le  vernier 
19  de  CCS  parties  et  de  co  uper  cct  arc  en  20  j’njnr  avoir  la  minute; 
et  si  l’on  divisait  59  de  ces  parties  du  limbe  en  60 ,  on  aurait  des 
60'*  de  20  minutes,  ou  des  fractions  de  20  secondes.  On  a  soin  de  - 
marquer  les  divisions  du  vernier  de  chiffres  qui  rendent  ces  lec¬ 
tures  faciles.  Fa. 

VEBNIS.  Les  vernis  dont  tout  le  monde  connaît  les  usages,  sont 
des  corps  généralement  liquides,  ayant  pour  bases  des  résines 
dissoutes  dans  l’alcool  ou  dans  des  huiles  siccatives.  Leur  prépa¬ 
ration  est  facile,  car  elle  consiste  dans  une  simple  dissolution. 
Nous  allons  successivement  nous  occuper  des  vernis  les  plus 
utiles  et  les  plus  employés. 

Vernh  blanc  d  f  alcool^  n®  1. 


Sandaraque .  0,250  gram. 

Mastic  en  lames .  64 

Résine  élemi.  . .  32 

Térébenthine .  64 

Alcool  4  33®,  Cari.  85"  centésim.  '  1  litre. 
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On  met  la  sandaraque,  le  mastic  et  la  résine  élemî  dans  un 
matras  ou  dans  un  bain-marie ,  suivant  la  quantité  sur  laquelle 
on  opère  :  on  verse  l’alcool;  on  réserve  la  térébenthine,  que 
l’on  tond  é  part  au  bain-rnade,  et  que  Ton  ajoute  au  reste 
quand  la  solution  des  autres  résines  est  complète;  ensuite  on 
passe  au  travers  d’un  linge  ou  d’un  filtre,  et  on  conserve  dans 
des  vases  qui  ferment  bien. 

Ce  vernis  est  très  brillant ,  peu  coloré ,  susceptible  d’être 
poncé  et  poli,  bien  qu’il  ne  jouisse  pas  d’une  très  grande  dureté. 
On  l’emploie  le  plus  souvent  à  rintérieur  pour  les  boiseries  d’ap- 
partemens,  ou  pour  appliquer  sur  des  papiers  peints  imitant  les 
bois  polis,  et  en  général  pour  tous  les  objets  qui  ne  sont  pas  sus¬ 
ceptibles  d’être  frottés  par  des  corps  durs. 

On  trouve  dans  le  commerce  deux  autres  vernis  fabriqués  sui¬ 
vant  le  même  procédé,  et  que  l’on  désigne  par  n"  2  et  5.  Ces 
vernis  ne  diü'èrcnt  de  celui  dont  nous  venons  de  parler  qu’en  ce 
que,  dans  le  2,  on  remplace  la  résine  élemi  par  le  double  de 
galipot ,  et,  dans  le  3,  lu  galipol  remplace  également  le  mas¬ 
tic;  et  de  plus,  la  térébenthine  que  l’on  fait  entrer  dans  l’un  et 
dans  l’autre  est  tout  simplement  de  la  térébenthine  de  Bordeaux. 
Ces  vernis,  moins  beaux  et  moins  solides  que  le  n’  1,  sont  ré¬ 
servés  pour  des  objets  moins  soignés. 


Vernis  pour  les  bois  de  Spa. 


Copale  tendre, .  0,750 

Mastic  en  larmes .  125 

Térébenthine  de  Venise .  64 

Alcool  à40^  Cart.  95<^  centesîm.  .  1  litre. 


On  commence  par  faire  agir  l’alcool  sur  la  copale ,  lorsque 
toute  la  partie  non  soluble  est  transformée  en  une  substance 
molle,  élastique,  à  peu  près  comme  du  caoutchouc;  on  passe 
au  travers  d’un  linge  pour  la  séparer,  et  l’on  ajoute  le  mastic; 
lorsqu’il  est  fondu,  on  ajoute  la  térébenthine,  que  l’on  a  préa¬ 
lablement  fait  fondre  au  bain-marie  ;  on  agite  un  peu,  elle  s’in* 


r 


% 
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corpore;  et,  pour  terminer  ce  Ternis ,  il  suffit  de  le  filtrer.  Toute» 
ces  manipulations  doivent  être  faites  à  froid  ou  à  une  basse 
température,  si  Ton  veut  obtenir  un  beau  produit. 

Ce  vernis,  qui  est  destiné  à  recouvrir  de  petits  ouvrages  trè* 
soignés,  doit  être  blauc ,  très  siccatif,  et  susceptible  d’être  poncé 
et  poli.  , 


Vernis  pour  tes  trains  d* équipages. 


Sandaraque . . 

Gomme  laque  blonde . . 

Colophane.  .  .  . . 

Térébenthine  de  Bordeaux.  ,  .  . 
Alcool  à  Cart,  85°  centésim. 


*  • 


0,  190  gram. 

»  95 

1»  125 

X  190 
1  litre. 


On  dissout  les  résines  dans  ralcool.  On  ajoute  la  térébenthine; 
on  p^sse,  et  on  conserve  dans  des  vases  bien  fermés. 

Ce  vernis  sert  à  détremper  les  couleurs  qu’  Ton  applique  en 
dernier  lieu  sur  les  trains  et  les  roues  des  voitures  de  luxé. 

Vernis  pour  les  Instrumens  de  musiqiu. 


Sandaraque  en  larmes . 0,  125 

Gomme  laque  en  grains . >  64 

Mastic  en  larmes . »  64 

Térébenthine  de  Venise . *  64 


Le  mode  de  fabrication  de  ce  vernis  ne  diffère  en  rien  des  au-* 
très;  il  doit  être  filtré. 


Vernis  des  ébénistes. 


Gomme  laque  blonde . >  750 

Mastic  en  larmes . »  64 

Alcool  à  36°.  Cart.  90°  centésim . .  1  litre* 

I. 


1 
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On  opère  la  solution  de  ces  résines  à  froid,  dans  un  matras, 
en  ayant  soin  de  remuer  souvent;  ce  vernis,  qui  est  solide  et 
très  coloré,  sert  à  donner  le  lustre  aux  meubles  en  acajou.  Les 
ébénistes  l’emploient  sans  filtrer;  il  est  toujours  trouble. 

On  lait,  avec  les  memes  résines  et  les  mêmes  proportions, 
et  de  l’alcool  à  40°,  un  vernis  qui  sèche  avec  beaucoup  de  promp¬ 
titude,  qui  est  employé  par  les  relieurs.  Quand  toutes  les  opé¬ 
rations  de  la  reliure  sont  .terminées,  malgré  tou*  ’e  soin  que  l’on 
ait  pu  y  apporter,  le  lustre  du  maroquin  est  toujours  altéré;  on 
le  rétablit  très  aisément  en  passant  dessus,  avec  un  tampon  de 
coton,  une  très  légère  couche  de  ce  vernis.  Pour  cet  usage,  il 
doit  être  lait  avec  soin  et  filtré. 

Vernis  de  fVatin  pour  la.  dorure. 


Gomme  laque  en  grain . .  .  .  125 

Gomme  gutte.  ;  .  .  . . 0,  125 

Sang-dragon. . . . .  0,  125 

Ilucon . . ■ . 0,  125 

SaiVan . »  32 


On  fait  fondre  à  froid  chaque  résine  dans  un  litre  d’alcool  à 
86”;  on  fait  deux  teintures  séparées  avec  re  sang-dragon  et  le 
rocou  dans  un  litre  d’alcool  à  36”,  divisé  en  deux  pailies;  on 
filtre  ces  diverses  solulions  et  teintures,  et  on  les  couserve  dans 
des  vases  séparés.  Quand  on  veut  s’en  servir,  ou  les  mêle  en 
proportions  coiivonables  pour  obtenir  les  tons  d’or  que  l’on 
désire. 


On  fabrique  beaucoup  d’autres  vernis  de  cette  nature  qui  ser¬ 
vent  à  faire  dos  paillons  ;  Tingry  les  nomme  vernis  mutatifs, 
et  il  donne,  dans  son  ouvrage,  plusieurs  formules  qui  nous  pa¬ 
raissent  mériter  l’attention  de  ceux  qui  s’occupent  de  ce  genre 
d’industrie.  \ 


Vernis  d  décalquer. 

On  emploie,  pour  fixer  les  gravures  ou  les  lithographies  sur 
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te  bnU  où  l’on  veut  les  transporter,  un  vernis  que  l’on  connaît 
dans  le  commerce  sous  le  nom  de  mordant,  et  que  l’on  fabrique 
comme  les  autres  ;  seulement  on  y  fait  entrer  une  plus  grande 
quantité  de  térébenthine,  afin  de  le  rendre  plus  agglulinatif. 


Sandaraque.  . 0,  250 

Mastic  en  larmes . »  €6 

Galipot  en  laimes . .  125 


Térébenthine  de  Venise.  . . »  250 

t 

Ce  vernis  sèche  lentement  ;  il  doit  être  préparé  avec  soin  et 
filtré ,  afin  qu’il  ne  ternisse  pas  les  lithographies  sur  lesquelles 
on  l’applique. 

On  fait  aussi  avec  l’éther  quelques  vernis  dans  lesquels  on  fait 
entrer  la  copale  ou  le  caoutchouc;  nous  ne  les  rapportons  pas, 
parce  que  ces  vernis  ne  servent  que  dans  des  cas  très  peu  nom¬ 
breux  ,  et  l’on  peut  én  trouver,  dans  l’ouvrage  de  Tingry,  plu¬ 
sieurs.  formules  qui  peuvent  mettre  sur  la  voie  pour  en  préparer 
d’autres. 

¥ 

/^ernis  d  la  copale. 


Copalc  dure . 0,500 

Huile  siccative .  0,125-0,190  ou  0,250*“'“* 


Essence  de  térébenthine.  .  .  .  0,500 


On  distribue  ces  trois  substances  dans  des  vases  séparés;  on 
fond  la  copale  comme  nous  l’avons  indiqué  ;  on  chauffe  l’huile 
de  lin  Uthargîréc  à  une  température  voisine  de  l’ébullition  ,  et 
on  l’ajoute  par  petites  parties  à  la  copale  fondue,  en  ayant  soin 
de  remuer  5  chaque  fois  pour  favoriser  la  combinaison.  Lorsque 
riiuîlc  et  la  copale  sont  mélangées,  on  ajoute  également,  et  par 
petites  parties,  ressencé  de  térébenthine,  que  l’on  a  eu  soin  de 
faire  chauffer  auparavant.  La  combinaison  d’huile  et  de  copale 
se  trouvant  à  une  température  bien  supérieure  à  celle  à  laquelle 
bout  resseiicc,  les  premières  parties  que  l’on  ajoute  sont  presque 
Abrécé,  T.  VL  27 
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complètement  réduites  en  vapeur.  Pour  éviter  celte  perte  ^  on 
peut,  après  la  seconde  ou  la  troisième  addition  d^essence,  at¬ 
tendre  que  la  température  soit  un  peu  abaissée  pour  ajouter  le 
reste. 

Veimis  huileux  d  la  copale. 

On  prépare  encore  un  vernis  avec  de  Thuile  de  lin  ordinaire  et 
de  la  copale  seulement.  Ce  vernis,  qui,  comme  on  peut  le  pen¬ 
ser,  ne  sécherait  pas ,  ou  du  moins  trop  lentement  pour  être 
employé  au  vernissage ,  est  mis  en  usage  par  les  peintres  de  ta¬ 
bleaux.  Ceux-ci  tirent  grand  avantage  de  son  emploi,  non  pour 
recouvrir  leurs  ouvrages,  car  il  aurait  dans  ce  cas,  comme  dans 
tout  autre,  Tinconvénient  de  ne  pas  sécher,  et  serait,  par  cela 
même,  plus  nuisible  qu’utile.  Ils  s’en  serrent  en  peignant  :  quand 
leurs  couleurs,  déjà  broyées  à  l’huile,  sont  trop  épaisses,  ils  les 
allongent  avec  ce  vernis,  au  lieu  d’huile  de  pavot ,  comme  cela 
a  lieu  ordinairement.  Cette  addition  de  vernis  donne  beaucoup 
d’intensité  aux  couleurs,  rend  les  bruns  plus  vigoureux,  et  aug¬ 
mente  singulièrement  les  effets  imitatifs  de  la  peinture.  Ce  ver- 

■ 

nîs,  ainsi  emjjloyé,  a  encore  un  très  grand  avantage ,  c’est  d’em¬ 
pêcher  les  embus,  chose  très  gênante  pour  le  peintre,  nuisible 
à  l’harmonie  de  la  peinture,  et  que  l’on  ne  lait  disparaître  qu’aux 
dépens  de  la  solidité  de  celle-ci.  On  le  prépare  tout  simplement 
en  chauffant  ensemble  500®“"’-  d’huile  de  lin  et  1258”“'*  de  belle 
copalc  dans  un  ballon  en  verre  de  la  contenance  de  trois  ou 
quatre  litres.  Il  faut  que  la  Icnipérature  soit  élevée  aussi  vite 
que  possible  au  point  de  l’ébullition;  alors  la  copale  se  gonfle, 
surnage  l’huile,  et  finit  par  fondre  complètement  en  dég.'ïgeant 
une  grande  quantité  d’huile  volatile,  àcre  et  très  désagréable,  et 
en  se  tuméfiant  considérablement. 

Vernis  au  succin. 

* 

Ce  vernis,  toujours  très  coloré,  est  peu  employé  ;  il  se  fabri¬ 
que  de  la  même  manière  que  le  yernis  à  la  copale,  avec  les 
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mêmes  doses  et  les  mOme'^  précautions.  Tout  ce  que  nous  avons 
dit  de  la  copale  pouvant  être  rapporté  au  succîn,  nous  n^entre- 
rons  dans  aucuns  nouveaux  détails. 

k 

Vernis  noirs  pour  les  ferrures» 


Bitume  de  Judée . . .  0,500 

Colophane . *  0,600 

Huile  siccative.  . . ^  .  1,000 

Vernis  à  la  copale  ou  au  succin*  . .  1,000 


Essence  de  térébenthine  ,  suülsante  quantité. 

On  fait  fondre  dans  une  bassine,  sur  un  feu  doux,  le  bitume 
et  la  colophane;  on  y  ajoute  l'huile  siccative,  puis  le  vernis  à  la 
copale  ;  enfin,  une  quantité  suffisante  d’essence  de  térébenthine, 
pour  donner  au  tout  une  consistance  telle  que  Ton  puisse  l’é¬ 
tendre  facilement  avec  une  brosse.  On  introduit  ordinairement 
une  petite  quantité  de  noir  de  fumée  dans  ce  vernis ,  afin  de 
rendre  le  ton  noir  plus  prononcé. 

Vernis  d  l*essence. 

On  prépare  plusieurs  vernis  à  l’essence;  mais  la  plupart  ser¬ 
vent  à  détremper  des  couleurs  pour  la  peinture  au  vernis,  et 
non  à  vernir.  De  ce  genre,  le  vernis  é  tableaux  étant  le  plus  im¬ 
portant  ,  nous  nous  bornerons  à  décrire  sa  préparation,  et  nous 
renverrons,  pour  les  autres,  aux  ouvrages  de  Watîn  et  deïingry. 

Vernis  iî  tablemuc» 


Mastic  en  larmes . .  1,01)9 

Essence  de  térébenthine . .  2,000 


Ou  introduit  ces  deux  substances  dans  un  matras  en  verre ,  et 
l’on  opère  la  solution  au  baiu-'marîe ,  en  ayant  soin  d’agiter  de 
temps  à  autre.  Quand  l’opération  est  terminée,  on  laisse  un  peu 
refroidir  le  vernis;  on  le  passe  au  travers  d’un  linge  pour  sépa- 
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rcr  les  (iüi'ps  étrangers  qui ,  par  leur  contact  prolongé ,  colore¬ 
raient  le  produit.  On  le  laisse  déposer  pendant  huit  ou  dix  jours. 
Pendant  ce  temps,  il  s’en  sépare  un  résine  insoluble  dans  l’e.s- 
sencc  de  térébenthine,  qui  s’attache  aux  parois  du  vase  sou.** 
iürme  de  petits  mamelons.  On  filtre  ensuite  au  travers  d’nn  pa¬ 
pier  san.s  colle;  si  le  mastic  a  été  bien  trié  et  l'essence  bien  rec¬ 
tifiée,  il  doit  être  presque  aussi  blanc  que  Peau.  Fd. 

VERRE.  On  désigne  en  général  sous  ce  nom ,  diverses  sub¬ 
stances  fusibles  à  une  température  élevée,  solides  à  la  tempéra¬ 
ture  ordinaire,  cassantes  et  brillantes;  mais,  dans  les  arts 
industriels,  le  verre  est  toujours  formé  de  silicates  parmi  lesquels 
on  peut  distinguer  les  espèces  suivantes  : 

1“  Verre  solah le.  Silicate  simple  de  potasse  ou  de  soude,  ou 
mélange  de  ces  deux  silicates  ; 

■  2*  Vei're  de  Bohême  { Croun-gla5.s ).  Silicate  de  potasse  et  de 


chaux; 

3'’  Verre  à  titres^  gobletterie  ^  glaces,  etc.  Silicate  de  pota.sse 
ou  de  soude  et  de  chaux  ; 

[\  Verre  à  bouteilles.  Silicate  de  potasse  ou  de  soiule,  de 
chaux,  d’alumine  et  de  fer  ; 

5®  Cristal  ordinaire.  Silicate  de  potasse  et  de  plonib  ; 

(J®  Flintglass.  Silicate  de  potasse  et  de  plomb ,  plus  riche  en 
plomb  que  le  précédent; 

7*  Sti'ass.  Silicate  de  potasse- et  de  plomb  ,  encore  plus  riche 
en  plomb  que  le  llintglass  ; 

8*  Émail.  Silicate  et  slannate  ou  antimoniale  de  potasse  ou  de 
.soude  et  de  plomb. 

Tous  ces  verres  peuvent  être  teint.s  par  des  silicates  colorés 
qu’on  mélange  à  dessein  ou  accidentellement  cl.nns  leur  masse, 
pandont  qu’ils  sont  fondics. 

Toutes  lo.s  espèces  de  verre  comprises  dans  le  tableau  précè¬ 
dent  sont  fusibles  au  rouge  cerise  ou  au-dessus.  Leur  fusibilité  est 
d’autant  plus  grande,  que  la  quantité  de  base  l’est  elle-même 
davantage.  Les  plus  faciles  à  fondre  sont  les  verres  à  base  de 
plomb. 

Lorsqu’un  verre  est  formé  par  plusieurs  bases  ,  il  tend  à  se 
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décomposer  sous  rinlliienee  cruttc  température  élevée;  il  s’o¬ 
père  des  partages  entre  ses  principes  constituans  ;  il  devient  dur, 
fibreux,  opaque,  beaucoup  moins  fusible;  il  est  alors 
Le  verre  à  vitres  présente  surtout  cette  propriété. 

Pour  elîceluer  la  dévilrifjcalion,  Uéaumur  rempli '^sail  les 
vases  en  verre  à  bouteilles  ordinaire,  ou  verre  vert,  d’un  mé¬ 
lange  de  plâtre  calciné  et  de  sable  blanc  réduits  en  poudre  fine. 
Il  les  introduisait  dans  une  caisse  qui  elle-même  était  remplie 
d’un  semblable  mélange,  en  ayant  soin  que  les  vases  fussent 
bien  isolés  les  uns  des  autres,  ainsi  que  des  parois  de  la  caisse, 
l’espace  vide  étant  occupé  par  le  plâtre  et  le  sable.  La  caisse* 
ainsi  préparée,  munie  d’un  couvercle  et  lutée  ,  était  portée  dans 
un  four  à  faïence  et  abandonnée  â  elle-même  pendant  toute  la 
durée  d’une  cuisson.  Au  bout  de  ce  temps ,  le  verre  était  entiè¬ 
rement  dé  vitrifié. 

On  peut  obtenir,  de  la  même  manière,  pour  les  laboratoires 

■ 

de  chimie  des  tubes,  des  cornues,  des  ballons,  etc.  ,  qui 
résistent  au  feu  autant  que  des  vases  de  porcelaine.  M.  Darcet  a 
fait  en  verre  dévitrifié,  des  camées,  des  carreaux  d’apparte¬ 
ment,  des  porphyres,  des  mortiers  et  des  pierres  colorées  pour 
la  mosaïque. 

La  dévilrification  doit  être  prise  en  grande  considération  dans 
la  fabrication  du  verre;  elle  explique  pourquoi  dans  la  fabrica¬ 
tion  des  bouteilles,  on  doit  éviter  avec  tant  de  soin  de  réchauffer 
plusieurs  fois  la  masse  de  verre  qu’on  veut  façonner,  ce  qui  le 
rendrait  galeux  ou  dé  vitrifié.  C’est  aussi  pour  la  même  raison 
que  le  verre  trop  long-temps  tenu  à  la  lampe  d’émailleur,  de¬ 
vient  si  dilficile  à  travailler. 

La  dévitrification  est  une  cristallisation  du  verre,  ainsi  que 
nous  l’avons  dit.  Sans  rien  perdre  de  ses  principes  constituans , 
il  SC  partage  en  plusieurs  silicates  qui,  au  lieu  d’être  combinés 
dans  la  masse,  n’y  sont  plus  qu’en  simple  mélange.  Cependant 
il  existe  une  autre  cause  de  dévilrilication  qui  consiste  dans  la 
perte  que  le  verre  peut  faire  de  quelques-uns  de  scs  principes 
constituans,  quand  on  l’exposc  pendant  long-temps  à  une  tenp- 
pérature  très  élevée. 
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Avant  de  traiter  des  ]^rocédés  teclinîques  de  la  préparation  du 
verre,  nous  donnerons  quelques  détails  sur  les  réactions  qui  ont 
lieu  dans  cette  opération,  sur  les  matières  premières  employées 
et  sur  les  propriétés  du  verre. 

Les  réactions  qui  se  passent  dans  le  creuset  sont  faciles  à  ex¬ 
pliquer.  En  effet,  si  Ton  a  mélangé  ensemble  de  la  silice,  du 
carbonate  de  soude  et  du  carbonate  de  chaux,  la  silice  s'empare 
de  la  soude  ei  de  la  chaux,  et  l’acide  carbonique  se  dégage.  De 
même,  si  l’on  avait  mêlé  de  la  silice  avec  du  carbonate  de  po¬ 
tasse  et  du  minium,  ce  dernier  reviendrait  à  l’état  de  massicot, 
pour  s’unir  à  la  silice  qui  se  combine  aussi  avec  la  potasse.  Il  en 
résulte  donc  un  dégagement  d’oxigène  et  un  dégagement  d’acide 
carbonique. 

Ces  dégagemens  de  gaz  qui  accompagnent  constamment  la 
production  du  verre  et  du  cristal  expliquent  la  présence  si  fré¬ 
quente  des  bulles  dans  la  masse  vitreuse.  Pour  chasser  ces  bulles, 
on  est  obligé  de  porter  la  température  assez  haut  pour  que  le 
verre  devienne  bien  fluide.  Mais  comme  la  potasse  et  la  soude 
peuvent  se  volatiliser  à  cette  chaleur  intruse,  on  doit  en  outre 
introduire  dans  les  compositions  bien  plus  dépotasse  et  de  soude 
que  le  verre  n’en  conserve  définitivement. 

Une  température  très  élevée  est  encore  nécessaire  toutes  les  fois 
que  l’on  emploie  des  alcalis  impurs.  La  présence  des  chlorures 
et  celle  même  des  sulfates  qui  fondent  sans  se  mêler  au  verre 
occasionnerait  dans  celui-ci  une  foule  de  nodules  ou  rusttds 
blancs  et  opaques  disséminés  dans  sa  masse.  A  l’aide  de  la  flui¬ 
dité,  qu’une  haute  température  détermine,  ces  deux  matières 
spécifiquement  moins  pesantes  que  le  verre,  viennent  nager  è  la 
surface  du  bain  :  on  les  enlève  alors  avec  poche. 

De  la  potasse,  en  se  volatilisant,  produit  bientôt  au-dessus  . 

es  de  la  voûte  | 

du  fourneau;  de  li,  des  gouttes  d’un  verre  coloré  qui  tombent  | 
quelquefois  dans  le  creuset,  et  que  l’on  désigne  soiis  le  nom  de  | 
larmes,  f 

D’autres  accidens  de  fabrication,  les  filandres  et  les  cordes^  | 
se  présentent  plus  souvent  encore  ;  les  filaodres  proviennent  du  j 


des  creusets  une  vitriûcation  supcrfîcîeUe  des  briqu 
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défaut  d’homogénéité  dans  la  masse  vitreuse.  Quand  la  densité 
de  celle-ci  n’est  pas  uniforme ,  le  verre  souillé  présente  çi\  et 
U  des  slries,  nommées  filandres,  et  qui  dévient  les  rayons  lu¬ 
mineux.  Les  cordes  sont  des  stries  superficielles  et  protubé¬ 
rantes;  elles  ont  toujours  lieu  quand  on  soufle  le  verre  trop 
froid.  '' 

On  emploie  dans  les  compositions  du  verre  des  substances  asses 

■t 

variées;  le  sable  siliceux,  les  carbonates  de  potasse,  de  soude, 
de  chaux  et  le  minium  sont  les  seules  qui  soient  strictement 
nécessaires.  On  peut  remplacer  les  carbonates  alcalins  par  leurs 
sulfates,  et  quelquefois  on  peut  se  servir  de  sables  argileux  et 
ferrugineux.  Pour  le  verre  à  bouteilles,  la  présence  de  l’alumine  ' 
est  même  indispensable.  On  trouve  des  verres  contenant  de  la 
magnésie  qui  provient  du  sable  employé.  Les  soudes  brutes,  tes 
potasses  brutes,  les  cendres  elles-mêmes  peuvent  être  substi¬ 
tuées  aux  carbonates  purs;  enfin,  on  a  proposé  d’appliquer  le 
felsphath  et  les  laves  volcaniques  à  la  fabrication  du  verre 
Recuit  du  verre.  Quand  le  verre  a  été  chauffé  au  point  de  se 
ramollir,  et  qu’on  l’expose  é  un  refroidissement  brusque,  il  est 
très  cassant;  lorsqu’au  contraire,  on  le  soumet  à  un  refroidisse¬ 
ment  gradué,  il  devient  capable  de  résister  sans  se  rompre  sou* 
des  chocs  assez  forts ,  et  il  résiste  également  bien  à  des  varia¬ 
tions  de  température  assez  brusques.  On  a  comparé  ces  phéno¬ 
mènes  à  la  trempe  de  l’acier,  . 

On  observe’  le  fait  général  d’une  manière  fort  simple.  Que 

* 

l’on  prenne  en  effet, du  verre  fondu,  et  qu’on  le  laisse  tomber 
goutte  à  goutte  dans  de  l’eau  froide;  chaque  goutte  se  solidifiera 
subitement  et  prendra  la  forme  d’une  larme ,  la  petite  masse  qui 
s’est  détachée  de  la  canne  ayant  filé  pendant  quelques  instaiis 
avant  de  s’en  détacher  complètement.  On  a  donc  ainsi  une  masse 
de  verre  plus  où  moins  volumineuse,  et  généralement  sphéroïde 
ou  ovoïdale,  allongée  en  une  queue  qui  se  termine  en  pointe 
très  efBlée.  La  surface  de  ce  verre  est  plus  dure  qu’à  l’ordinaire  ; 
mais  dès  que  l’on  vient  à  casser  la  petite  queue,  toute  la  masse 
vole  en  éclats  avec  une  légère  détonation.  Ces  petits  objets  sont 
connus  sous  le  nom  de  larmes  baiaviques»  On  explique  le  phéno- 
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mène  qui  tes  produit  en  supposant  que,  par  t*immersioii  dans 
l’eau  froide,  la  superficie  du  verre  s’est  subitement  solidifiée,  les 
parties  centrales  étant  encore  rouges,  et  par  conséquent  forte¬ 
ment  dilatées.  Quand  ensuite  ces  dernières  refroidies  se  sont 
solidifiées,  elles  ont  dû,  par  des  points  d’adhérence  avec  la  sur¬ 
face,  occuper  un  volume  plus  grand  que  celui  qui  convient  ù  la 
température  à  laquelle  elles  se  trouvent;  les  molécules  centrales, 
plus  écartées  qu’à  l’ordinaire,  exercent  donc  sur  l’enveloppe 
une  très  forte  traction.  Dès  qu’une,  portion  de  l’enveloppe  .se 
trouve  rompue,  les  particules  qu’elle  retenait ,  vivement  con¬ 
tractées,  ébranlent  toutes  les  autres,  qui  déterminent  alors  et 
simultanément  une  foule  de  points  de  rupture;  tous  les  frag-' 
mens  précipités  avec  force  chassent  l’air  devant  eux;  ce  Hiiîde, 
par  .les  dilatations  et  contractions  brusques  qu’il  éprouve,  pro¬ 
duit  la  détonation  que  l’on  entend. 

Ce  sont  des  phénomènes  analogues  qui  ont  lieu  dans  lés  vases 
de  verre  un  peu  épais  livrés  au  commerce;  de  légères  variation» 

de  température,  celle,  iiar exemple,  qu’ils  éprouvent  lorsqu’on 

« 

les  transporte  d’une  chambre  sans  feu  dans  une  chambre  chauf¬ 
fée;  il  arrive  parfois  que  ces  verres  éclatent  tout-à-coup  sans 
cause  apparente.  On  conçoit  que  plus  les  verres* sont  épais, 
et  plus  il  y  a  de  chance  dans  la  production  des  effets  de  cette 
espèce. 

L’opération  qui  porte  le  nom  de  recuit  a  pour  but  d’éviter  les 
accidens  précités;  elle  consiste  à  soumettre  le  verre  à  un  refroi¬ 
dissement  très  lent.  A  cet  effet,  on  le  place  pour  recuire  dans  des 
fours  particuliers  que  l’on  chauffe  jusqu’au  rouge,  et  qu’on 
abandonne  à  un  refroidissement  prolongé,  après  en  avoir  fermé 
toutes  les  issues.  Quelquefois  le  recuit  a  lieu  dans  de  longues 
galeries,  oû  l’on  place  des  caisses  en  tôle,  liées  les  unes  aux 
autres  par  des  crochets.  La  galerie  est  chauffée  vers  une  de  ses 
extrémités.  Pendant  tout  le  reste  du  trajet,  les  caisses  en  tôle  et 
le  verre  qu’elles  contiennent  éprouvent  un  refroidissement  qu  on 
ralentit  à  volonté  en  prolongeant  le  séjour  des  caisses  dans  la 
galerie.  Cette  disposition  est  la  meilleure  de  toutes ,  car  la  partie 

chauffée  ne  se  refroidit  pas,  et  le  service  est  continu  et  très 

« 
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facile,  puisque,  d’un  côté,  on  retire  le  verre  recuit,  et  que,  du 
l’autre,  ou  enfourne  A  mesure  le  verre  à  recuire.  Ce  système  de 
four  convient  surtout  dans  les  fabrications  où,  connue  pour  les  po¬ 
teries,  l’on  veut  échaiiiTer  une  matière  à  un  point  fixe,  et  daris  les¬ 
quelles  l’échauflementetle  refroidissement  doivent  Tu»  el  raulrc 
se  faire  avec  lenteur. 

Le  recuit  du  verre  dans  les  fabriques  est  en  généra!  insuHisant. 
On  emploie  pour  quelques  objets  un  autre  moyeu  de  recuit 
fort  simple,  mais  qui  serait  trop  coûteux  s’il  fallait  s’en  servir  eu 
grand. 

Il  consiste  à  placer  les  vases  de  verre  dans  une  bassine,  en 

« 

ayant  soin  de  les  séparer  par  un  peu  de  foin  et  de  paille.  On  rem¬ 
plit  d’eau  ou  d’huile  les  vases  et  la  bassine,  et  on  porte  le  liquide 
à  rèbuJlition  ;  on  laisse  ensuite  le  tout  refroidir  lentement.  Les 
vases,  ainsi  traités,  bien  plus  régulièrement  refroidis  que  dans 
l’air  des  galeries ,  sont  pour  ainsi  dire  assurés  contre  les  effets 
nuisibles  des  cliangcmens  brusques  de  température  entre  les 
limites  do  50  à  100“,  ou  environ,  suivant  leur  épaisseur. 

Quand  le  verre  n’a  point  été  recuit,  on  le  coupe  très  facile¬ 
ment  en  lui  faisant  éprouver  un  changement  de  température  un 
peu  brusque;  à  l’instant  même,  une  fente  très  nette  se  détermine 
sur  le  point  écliauCfé  ou  refroidi  brusquement.  Les  verriers  met¬ 
tent  sans  cesse  cette  propriété  à  profil  pour  détacher  de  la  canne 
les  vases  qu’ils  façonnent,  pour  couper  ceux-ci  en  divers 
sens,  etc.  Mais  lorsque  le  verre  a  été  recuit,  on  ne  parvient  plus 
aussi  facilement  à  le  fendre  par  ce  moyen.  Il  faut,  en  général, 

A 

alors  avoir  recours  à  un  trait  de  lime  pour  déterminer  la  pre¬ 
mière  rupture.  Quand  le  verre  a  été  entamé  par  la  lime,  qu’on 
le  chauffe  au  moyen  d’un  fer  rouge  ou  d’un  charbon  ardent,  et 
qu’on  louche  ensuite  le  point  échauffe  avec  une  goutt**!elte  d’eau 
froide,  la  rupture  s’opère  subitement  ;  la  fente  une  fois  commen¬ 
cée,  il  siiflit  pour  la  prolonger  de  chauffer  le  verre  du  coté  où 
l’on  veut  la  diriger,  et  ù  quelque  distance  du  point  où  elle  s’est 
arrêtée  d’abord.  L’inégale  dilatation  que  le  verre  éprouve  occa¬ 
sionne  de  proche  en  proche  ce  prolongement  de  la  rupttire. 
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.VERRE. 


Vem  à  vitres. 


On  en  distingue  de  deux  sortes  :  le  verre  blanc  et  le  verre  rfmi- 
hlanc.  Cette  distinction  entre  les  deux  nuances  est  importante, 
car  bien  que  la  composition  de  ces  deux  sortes  de  yerre  soit  à 
très  peu  près  la  même,  leurs  usages  diffèrent;  le  premier  con- 
TÎent  ili  toutes  les  applications,  le  second  ne  peut  servir  qu’aux 
objets  d’une  faible  épaisseur.  Dans  la  plupart  des  verreries,  on 
fabrique  simultanément  ces  deux  variétés,  et  on  le  concevra 
très  bien  en  songeant  que  tous  les  résidus  de  fabrication  du  verre 
blanc,  et  même  le picadit,  c’est-à-dire  la  matière  vitreuse  écou¬ 
lée  auiour de  la  base  du  creuset,  et  qui  s’est  fortement  salie  en 
attaquant  les  briques  du  fourneau,  peuvent  être  employés  dans 
la  fabrication  du  verre  demi-blanc. 

Ces  deux  qualités  de  verre  renferment  de  la  silice,  de  la  soude; 
plus  rarement,  de  la  potasse  et  de  la  chaux.  On  y  rencontre  ac¬ 
cidentellement  de  l’alumine ,  de  l’oxide  de  fer  et  de  l’oxide  de 
manganèse. 

Le  verre  à  vitres  blanc  ou  en  tables  est  de  toutes  les  espèces 
celui  qui  se  fabrique  le  plus  généralement  soit  pour  faire  des  vi¬ 
tres,  soit  pour  la  confection  des  cylindres  employés  à  couvrir  les 
vases  à  fleurs,  les  pendules,  etc.  ;  c’est  encore  cette  espèce  de 
verre  qui  sert  à  encadrer  les  estampes ,  à  garnir  les  portières  des 
voitures,  à  faire  les  plateaux  des  machines  électriques ,  etc. 

Préparation,  Dans  ce  verre,  on  peut  remplacer  la  soude  et  la 
potasse  par  des  quantités  proportionnelles  de  chaux  qui  changent 
selon  le  gré  du  fabricant,  et  doivent  aussi  varier  d’après  l’allure 
du  fourneau.  Voici  une  des  nombreuses  compositions  qui  don¬ 
nent  un  verre  de  belle  qualité  : 

Sable . 100  parties. 

Craie . 36  à  ^0 

Carbonate  de  soude  sec .  35  à  30 

Groisil  (verre  cassé) . 180  » 

Plus  fPeroxide  de  manganèse.  ...  0  25 

quelquefois.  I  Et  arsenic . 0  20 
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Gehlen  introduisit  en  Allema^e  le  sulfate  de  soude  pour 
remplacer  le  carbonate,  et  depuis  que  l’ordonnatice  du  17  juillet 
1826  accorde  la  franchise  du  droit  sur  le  sel  à  la  fabrication  du 
sulfate  de  soude  en  France,  ce  sel  a  été  généralement  adopté  dans 
nos  verreries.  Le  but  qu’on  doit  se  proposer  en  l’employant  est 
de  rendre  autant  que  possible  sa  décomposition  par  la  silice 
prompte  et  facile.  On  y  parvient  en  ajoutant  au  mélange  une 
quantité  de  charbon  convenal)le  pour  transformer  l’acide  sulfu¬ 
rique  en  acide  carbonique  et  sulfureux.  Pour  chaque  atome  de 
sulfate  de  soude  sec,  il  faut  donc  un  atome  de  charbon,  ou  bien 
environ  pour  1,000  de  sulfate  de  soude,  45  de  charbon.  Mais 
en  y  réfléchissant,  on  verra  facilement  qu’il  faut  augmenter  cette 
quantité  pour  réparer  la  perte  du  charbon  que  la  combustion 
peut  occasionner  pendant  la  durée  de  la  première  fusion  ou  de 
la  fritte.  En  général,  on  triple  la  dose  indiquée  par  le  calcul. 
Ainsi  on  prend,  par  exemple,  pour  avoir  un  beau  verre  à  vi¬ 
tres  : 


Sable . 100  parties. 

Sulfate  de  soude  sec .  44 

Charbon  en  poudre .  6 

Chaux  éteinte . . .  6 

Rognures  de  verre. . 20  à  100 


Cette  recette  et  la  première  recette  que  nous  avons  citée 
donnent  de  bons  résultats  ;  mais  tout  le  monde  est  d’accord  sur 
ce  point,  que  les  dosages  doivent  varier  avec  l’état  de  l'allure 
des  fourneaux;  car  l’élévation  de  la  température,  non  seule¬ 
ment  n’est  pas  la  même  dans  toutes  les  verreries,  mais  encore 
elle  est  variable  dans  le  même  fourneau  de  fusion.  Ordinaire¬ 
ment  l’activité  d'un  four  qui  allait  d’abord  en  croissant,  baisse, 
par  suite  de  l’altération  des  parois,  au  bout  de  quelques  mois 
de  service ,  et  alors  il  faut  augmenter  la  dose  des  fondans. 

Façon.  On  façonne  le  verre  é  vitres  de  deux  manières  diffé¬ 
rentes;  l’une,  pratiquée  long- temps  dans  toutes  les  verreries, 
est  abandonnée  en  France,  mais  elle  s’est  conservée  en  Angle- 
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terre;  i’autrCj  cl^inveiitioii  plus  récente,  est  généralement  en 
usage  dans  toutes  les  verreries  de  France. 

D’après  l’ancieri  procédé,  Touvrier cueille  au  bout  de  la  canne 
une  petite  masse  de  verre;  iî  la  maintient  en  place,  tournant 
continuellement  la  canne  jusqu’à  ce  que  la  masse  commence  à 
se  figer;  il  cueille  alors  une  nouvelle  dose  de  verre,  et  ainsi  de 
suite,  tant  que  le  bout  de  rinstrument  n’en  est  pas  suffisamment 
,  chargé.  Dès  qu’il  a  ainsi  rassemblé  la  quantité  de  verre  couve- 

4 

uable  ,  il  présente  le  bout  de  la  canne  à  un  grand  ouvreau  pour 
ramollir  le  verre.  Il  soufllc  cette  masse  et’  en  l’orme  une  sphère 
"volumineuse;  celle-ci,  présentée  de  nouveau  à  l’ouvreau,  s’y 
ramollit  encore,  et  en  tournant  toujours,  l’ouvrier  aplatit  le 
côté  opposé  au  bout  de  la  canne.  Au  milieu  de  la  partie  plate  ^ 
il  soude  une  autrc-canne,  et  coupe  le  col  du  sphéroïde  vers  le 
bout  de  la  première  canne.  Il  suflit  alors  de  dilater  rouverture 
de  ce  col  aii  moyen  d’une  planche  qu’un  aide  introduit  dans  l’o- 
rifice  et  qu’il  appuie  contre  ses  parois,  tandis  que  l’ouvrier  fait 
tourner  la  pièce;  il  obtient  de  la  sorte  un  cône  tronqué  semblable 
aune  cloche  à  melons..  11  apporte  la  pièce  à  l’ouvreau,  et  la 
chauffe  fortement  pour  la  ramollir. 

La  canne  est  alors  placée  horizontalement  sur  une  barre  de 
fer,  et  soumise  à  un  mouvement  de  rotation  très  rapide.  En 
vertu  de  la  force  centrifuge,  la  cloche  s’étend  et  s’aplatit  de 
manière  à  donner  une  table  de  verrre  ronde  et  d’une  épaisseur 
assez  égale  jusqu’à  une  certaine  distance  du  centre. 

,  Quand  roperation  est  terminée,  l’ouvrier  porte  la  feuille  de 
verre,  en  ayant  soin  de  tourner  encore  sur  une  aire  plate,  faite 
avec  des  cendres  chaudes,  et  placée  très  près  du  fourneau  de 
recuisson.  Il  y  dépose  la  feuille  horizontalement ,  et ,  au  moyen 
d’nn  coup  léger,  il  la  détache  de  la  canne;  un  aide  la  reprend  à 
l’aide  d’une  fourche,  et  la  porte  dans  le  four  à  recuire,  oii  il  la 
pose  dans  une  situation  verticale. 

Les  vitres  ainsi  préparées  offrent  au  centre  un  noyau  épais 
d’une  effet  désagréable.  Si  on  les  découpe  pour  éliminer  les 
pontis,  les  vitres  qu’on  obtient  ne  peuvent  jamais  avoir  de 
grandes  dimensions ,  mais  clics  offrent  un  éclat  parfait  qu’on  ne 
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retrouve  pas  dans  les  vitres  dues  au  procédé  moderne ,  Ijîen  pré¬ 
férable  d’ailleurs  a  tous  les  autres  égards. 

Voici  quel  est  le  nouveau  procédé,  d*un  usage  très  général, 
mainlenanl  en  France. 

Lorsque  le  verre  est  affiné  et  écrémé,  on  échauffe  les  cannes 
au  petit  ouvreau;  l’aide  prend  la  canne  chauffée,  la  plonge  dans 
le  verre,  en  cueille  une  certaine  (juantité ,  la  retire,  la  tourne 
afin  que  le  liquide  ne  s’en  sépare  pas,  puis  reprend  une  plus 
grande  quantité  de  matière,  et  passe  ensuite  la  canne  garnie  de 
verre  au  souffleur.  Celui-ci  la  pose  par  le  bout  sur  une  plaque 

9 

en  fonte,  toujours  en  tournant;  il  ramasse  le  verre  près  de  l’ex¬ 
trémité,  replonge  la  canne  dans  le  creuset,  et  cueille  encore  de 
nouvelle  matière.  Il  place  la  masse  de  verre  rouge,  en  la  tournant 
toujours,  dans  l’eau  que  contient  une  fossette  creusée  dans  un 
bloc  en  bois.  Pendant  qu’il  fait  tourner  le  verre  en  sens  divers 
dans  ce  creux,  un  aide  verse  de  l’eau  sur  la  partie  du  verre  qui 
touche  la  canne,  afin  de  refroidir  la  canne  elle-même,  et  de  ren¬ 
dre  le  verre  adhérent  à  celle-ci. 

La  masse  de  verre  refroide  est  portée  à  l’ouvreau  pour  la  ré¬ 
chauffer  et  ramollir  rextréinité.  Lorsque  l’ouvrier  juge  que  le 

•p 

verre  est  assez  mou,  il  le  retire  et  recommence  a  le  lournerdans 
l’eau,  mais  en  le  tournant  de  manière  à  former  un  sphéroïde  de 
la  grosseur  convenable;  il  prend  alors  la  canne,  et  lui  fait  dé¬ 
crire,  en  allant,  en  venant*  le  mouvement  d’un  battant  de  clo¬ 
che.  En  même  temps  il  souffle  dans  la  canne,  en  saisissant  l’in¬ 
stant  où  elle  se  trouve  à  peu  près  verticale;  le  globe  s’allonge 
ainsi,  et  prend  la  forme  d’un  cvlindre,  autant  par  le  propre 
poids  du  verre  que  par  l’action  du  soufflage. 

La  pièce  de  verre  ne  doit  jamais  resieren  repos  pendant  qu'elle 
est  encore  molle,  sans  tjiioi  elle  s’affaisserait  et  se  déprimerait 
inégalement. 

Bien  entendu  que  le  souinour  porte  la  pièce  à  l’ouA  rean,  pour 
la  ramollir,  trois  et  même  quatre  fois,  avant  qu’elle  ait  acquis 
l’étendue  nécessaire;  dès  qu’elle  y  est  arrivée,  il  pose  la  canne 
sur  un  crochet  portatif  qu’un  aide  soutient,  et  introduit  le  cy¬ 
lindre  dans  le  four,  et  là ,  il  chauffe  l’extrémité  fermée ,  tout  en 
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tenant  le  doigt  appliqué  à  Tautre  bout  de  la  canne.  Bientôt  Taîr 
contenu  dans  le  manchon  sc  dilate,  et,  comme  il  ne  trouTe  au¬ 
cune  issue  ,  l’effort  qu’il  fait  sur  l’extrémité  ramollie  suffit  pour 
la  crever-  Dès  que  l’ouverture  est  faite,  on  tourne  vivement  la 
pièce  de  manière  à  ce  que  les  bords  s’écartent,  et  qu’aînsi  l’ou¬ 
verture  s’agrandisse;  le  souffieur  retire  ce  cylindre  percé  du 
fourneau,  en  tournant  la  canne  avec  vitesse,  lui  faisant  faire  le 
mouvement  de  battant  de  cloche,  mais  avec  précaution.  Par  ce 
moyen,  le  trou  déjà  fait  s’agrandit  encore,  et  le  bout  du  cylindre 

prend  une  ouverture  circulaire  égale  à  son  diamètre. 

Le  verre  se  solidifie  promptement,  et  bientôt  la  pièce  ne  peut 

plus  se  gauchir;  à  mesure  que  le  verre  devient  plus  froid  et 
ferme,  l’ouvrier  ralentit  son  travail,  et  dès  qu’il  est  arrivé  u  une 
coDsistance  qui  le  rend  capable  de  se  soutenir  sans  se  déformer, 
il  passe  la  pièce  à  un  aide,  celuî-cî  la  pose  sur  un  tréteau  à 
deux  appuis ,  prend  une  goutte  d’eau  avec  un  outil  en  fer,  la 
pose  sur  le  bout  du  cylindre  près  de  la  canne,  et,  par  un  coup 
de  cet  outil,  appliqué  sur  le  milieu  de  la.  canne,  la  pièce  cassée 
se  détache  avec  une  cassure  plus  ou  moins  égale  (1). 

On  coupe  alors  le  cylindre  du  côté  qui  tenait  à  la  canne,  afin 
d’obtenir  un  manchon  de  la  grandeur  convenable;  on  procède 
ensuite  à  l’élendage. 

On  refend  d’abord  le  cylindre  dans  toute  sa  longueur.  Pour 
cela,  on  le  pose  sur  un  tréteau  à  deux  appuis;  on  trace  avec  une 
goutte  d’eau  une  ligne  droite  dans  le  sens  de  la  longueur  du  cy¬ 
lindre,  et  on  passe  un  morceau  de  fer  rougi  sur  la  ligne  tracée 
par  l’eau,  ce  qui  détermine  sur-le-champ  la  fracture  du  cylindre 


(1)  Les  cloches  qui  serrent  à  recouvrir  les  pendules,  etc.,  se  font  de  la 
même  manière,  bien  entendu  qu'on  ne  perce  point  le  bout  du  cylindre,  et 
qu’on  s'aitache  au  contraire  à  le  rendre  très  régulier  et  d’une  épaisseur 
bien  uniforme. 

Les  verres  elliptiques  se  préparent  comme  les  précédents  ;  mais  ils  se 
terminent  en  les  comprimant  entre  deux  planches,  après  les  avoir  chauffés  à 
l’ouvreau  au  point  convenable  pour  les  ramollir. 


VERRE.  431 

dans  toute  sa  longueur  et  très  uniformément.  On  porte  le  cylin¬ 
dre  fendu  dans  le  four  à  étendre,  en  observant  de  Tintroduire 
avec  précaution  à  mesure  qu’il  s’échauffe;  et,  quand  on  voit 
qu’il  est  prêt  i  plier  sur  lui-même,  l’ouvrier  étendeur  le  porte, 
Ters  le  milieu  du  four,  sur  la  plaque  é  étendre. 

Cette  plaque,  connue  sous  le  nom  de  lagre,  n’est  autre  chose 
qu’une  feuille  ordinaire  de  verre.  C’est  la  première  feuille  de  la 
fournée,  qu’on  étale  sur  ta  sole  de  terre,  et  qu’on  saupoudre 
d’un  peu  de  verre  d’antimoine.  De  temps  en  temps  on  jette  de 
la  chaux  dans  le  foyer;  celle-ci  se  trouve  entraînée  parle  courant 
d’air  et  s’attache  en  partie' à  la  superficie  du  lagre.  Ces  deux  pré¬ 
cautions  suffisent  pour  que  la  nouvelle  feuille  ne  s’attache  point 
à  la  première,  et  l’opération  s’exécute  avec  facilité.  Mais,  au 
bout  de  douze  ou  vingt-quatre  heures  de  travail,  le  lagre  se  dé- 
vîtrifîe,  durcit  et  raye  les  vitres  que  l’on  fait  glisser  sur  sa  sur- 
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face,  ce  qui  oblige  à  le  remplacer. 

Le  cylindre,  arrivé  sur  la  plaque  et  suffisamment  ramolli, 
l’élendeur  affaisse,  à  droite  et  é  gauche,  les  deux  côtés  quî  cèdent 
facilement.  Au  moyen  d’un  rabot  en  bois,  emmanché,  qu’on 
fait  glisser  à  la  surface  du  verre  avec  vitesse,  on  donne  alors  au 
carreau  des  faces  très  planes,  tant  en  dessus  qu’en  dessous.  Le 
carreau  de  vitre  ainsi  terminé,  on  le  pousse  dans  le  four  à  re¬ 
cuire,  où  presque  aussitôt  il  prend  assez  de  consistance  en  re¬ 
froidissant,  pour  se  soutenir  dans  la  position  verticale  qu’on  lui 
donne,  sans  s’affaisser  sous  son  propre  poids. 

C’est  aussi  par  ce  dernier  procédé  qu’on  façonne  le  verre  en 
tables  ù  base  de  potasse,  ou  verre  de  Bohême;  il  y  a  toutefois 
cette  différence  que,  dans  lé  verre  à  vitres,  le  côté  le  plus  long 
de  la  vitre  se  trouve  suivant  l’axe  du  manchon  qui  sert  à  le 
produire,  tandis  que,  dans  le  verre  en  tables,  le  plus  long 
côté  de  la  table  provient  du  développement  du  cylindre  lui- 
même. 

Verre  de  Bohême.  —  Crown-glass,  —  Silicate  de  potasse  dans 
lequel  il  n’entre  que  de  faibles  proportions  de  chaux  ou  d’alu¬ 
mine.  Cette  sorte  de  verre  est  remarquable  par  sa  légèreté  et 
par  l’absence  complète  de  coloration,  quand  il  est  fabriqué  areç 
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des  matières  pures.  Ces  deux  qualités  lui  assignent  un  rang  dis¬ 
tingué  pour  îa  fabrication  de  tous  les  objets  de  gobletteries.  La 
dernière,  surtout,  le  rend  seul  propre  à  la  fabrication  des  ins¬ 
truments  dV^pttqne,  dans  lesquels  il  est  utile  pour  achromatiser 
le  flint-glass.  La  beauté  de  ce  verre  est  telle,  d^ailleurs,  que  tous 
les  anciens  auteurs  l’ont  confondu  avec  le  cristal  dont  il  diffère 
tant  par  le  poids  spécifique. 

Voici  une  composîtidn  de  ven'e  de  Bohême  : 


lûO  saidc  silicieux,  lavé  à  l’acide  liydrochloriquc, 

()0  carbonate  de  potasse  purifié  pour  enlever  le  1er. 
16  carbonate  de  chaux  bien  blanc. 


La  fonte  et  le  travail  de  ce  verre  ne  présentent  rien  de  parti¬ 
culier.  Elle  se  fait,  comme  nous  venons  de  le  dire  pour  le  verre 
à  vitres. 

Le  verre  de  Bohême  est  employé  depuis  long-temps  pour  les 
vitres  de  prix,  dans  les  grands  hôtels,  pour  garnir  les  portières 
•  de  voitures,  recouvrir  les  gravures,  et  en  général,  pour  tous 
les  usages  qui  rendent  indispensable  une  épaisseur  de  plusieurs 
lignes,  sans  coloration.  Le  cristal  et  le  verre  de  Bohême  peuvent 
seuls  supporter  un  travail  en  tables  épaisses  sans  que  leur  couleur 
devienne  sensible. 


Le  verre  de  Bohême  se  fabrique  à  pots  ouverts;  on  ne  peut 
donc  pas  le  fondre  au  charbon.  Quelque  soin  qu’on  prit,  la  fu¬ 
mée  de  ce  combustible  le  colorerait  toujours  sensiblement,  et 


en  détruirait  la  belle  limpidité.  La  fonte  s’en  fait  au  bois. 

Ce  verre  fut  introduit  dans  le  commerce  par  les  verriers  de 
Bohême,  et  c’est  de  lu  qu’il  tire  son  nom. 

y 7rre  d  gobletierie.  Ce  verre  peut  être  à  base  de  soude  ou  de 
potasse;  mais  il  est  bien  évident  que  le  dernier  sera  préférable. 
La  goblelterie  en  verre  de  Bohême  est  certainement  plus  belle, 
plus  légère ,  plus  blanche  et  plus  durable  que  celle  qu’on  lait  en 
employant  la  soude. 

Du  reste ,  le  verre  à  goblctterie  diffère  peu  ou  pas  du  verre  è 
vitres  par  .>!es  proportion.». 
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Ainsi,  pour  tous  les  ustensiles  <lc  cliîmie,  on  refond  simple¬ 
ment  des  rognures  ou  des  cassons  de  verre  à  vitres.  A  la  vérité, 
cette  refoule  colore  le  verre,  mais  cette  circonstance  n’offre  pas 
d’incon  véniens  dans  cette  application. 

yerre  «  bouteilles.  Ce  verre  est  formé,  comme  nous  l’avons  vu 
des  substances  suivantes  :  silice,  potasse  ou  soude,  alumine, 
chaux,  oxide  de  fer  et  de  manganèse.  Ces  derniers  oxides  colo¬ 
rent  le  verre  qui  doit  aussi  une  partie  de  sa  couleur  au  charbon, 

La  couleur  du  verre  à  bouteilles  ne  nuit  pas  à  son  débit;  on 
peut  donc  le  fabriquer  à  creusets  ouverts,  et  même  se  servir  de 
houille  comme  combustible. 

Préparation.  On  emploie  peu  de  soude  ou  de  potasse  dans  la 
coinposiiion  du  verre  ù  bouteilles;  et  comme  les  carbonates  de 
cos  bases  sont  d’un  prix  plus  élevé,  l’on  n’cmploie  ordinaire¬ 
ment  dans  les  verreries  que  des  cendres  neuves  ou  de  la  soude 
de  varech  pour  fournir  leur  base  alcaline.  D’ailleurs  les  autres 
matières  sont  prises  dans  un  état  d’impureté  qui  ne  peut  conve¬ 
nir  qu’à  la  fabrication  du  verre  employé  pour  les  bouteilles 
à  vin. 

Les  matières  premières  de  la  fabrication  de  cette  espèce  de 
verre  sont  des  sables  jaunes  et  ferrugineux,  des  résidus  prove¬ 
nant  du  lessivage,  des  soudes  brutes  du  commerce,  des  cendres 
lessivées  qu’on  nomme  charrèes,  des  cendres  neuves,  dessoudes 
de  varech  et  de  l’argile  commune  calcaire.  Les  sables  colorés 
sont  même  préférables  aux  sables  lilancs,  l’oxide  de  fer  qui  les 
colore  augmentant  la  dose  de  fondaut.  Ils  n’exigent  ni  lavage 
ni  aucune  autre  préparation  :  on  en  élimine  cependant  les  corps 
etrangers  d’un  volume  notable ,  tels  que  les  pyrites,  les  cail¬ 
loux,  etc.  Pour  cela,  on  les  fait  sécher  et  on  les  fait  passer  au 
travers  d’une  claie  en  osier. 

L  argile  convenable  pour  la  composition  du  verre  à  bouteilles 

est  jaunâtre,  marneuse;  c’est  la  terre  à  tour  qui  contient  de 

1  alumine,  de  la  silice,  du  carbonate  de  chaux,  des  oxides  de 

1er  cl  de  manganèse;  elle  est  peu  liante,  se  réduit  facilement  en 

poudre  quand  elle  est  sèche,  ce  q4t  rend  les  mélanges  plus 
faciles. 

Abrégé,  T,  VI.  28 
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Les  résidas  du  lessivage  des  soudes,  ainsi  que  les  cendres 
lessivées  dites  dtarrèes^  sont  séchées,  puis  passées  ù  la  claie. 

Les  cendres  neuves  proviennent  en  général  des  foyers  domes¬ 
tiques.  On  doit  préférer  celles  qui  résultent  de  la  combustion  du 
bois  neuf  ou  du  charbon  de  bois.  On  les  tamise,  et  on  les  sèche 
avant  de  s’en  servir. 

La  soude  de  varech  est  employée  en  poudre;  on  la  passe  même 
ou  travers  d’un  tamis  en  toile  métallique  très  serrée. 

Voici  le  dosage  ordinaire  des  matières  : 


Sablcjaunc.  . . 

Soude  de  varech . . 

C barrées . .  .  . 

Cendres  neuves . 

Argile  jaune.  .  . . .  . 

Groisil  (calcin  ou  verre  cassé).  .  .  . 


100  parties. 

30  A  40 
160  à  170 
30  à-  40 
80  à  100 
100 


La  dose  du  groisil  nVst  pas  déterminée;  on  l’augmente  pour 
la  première  et  la  seconde  fonte  quand  on  sc  sert  de  creusets  neufs. 
Si  l’on  emploie  un  sable  trop  argileux,  il  faut  supprimer  la 
marne  et  fournir  la  cbaux  au  moyen  d’une  addition  convenable 
de  craie  ;  on  peut  sc  servir  de  natron  ou  de  soude  brute  pour 
remplacer  la  potasse  et  le  sulfate  de  potasse  que  fournit  la  soude 
de  varech;  mais  ,  dans  ce  cas  même,  on  a  soin  de  joindre  au 
mélange  une  certaine  quantité  de  cendres  neuves,  afin  qu’il  y 
ait  do  la  potasse  dans  le  verre;  enfin,  en  employant  la  soude  de 
varech  à  plus  haute  dose,  et  supprimant  la  charréc,  la  dissolu¬ 
tion  du  sable  est  plutôt  effectuée,  les  fontes  plus  rapides,  mais 
le  fiel  de  verre  devient  plus  abondant. 

Voici  les  proportions  des  substances  à  introduire  dans  ce 
dernier  cas  : 


Sable  jaune .  100  parties^ 

Soudo  brute  de  varech .  200 

Cendres  neuves.  .  .  60 

Groisil  ou  fragniciis  de  bouteilles,  .  .  ,  100 
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Il  serait  curieux  de  comparer  la  résistance  des  bouteilles  ainsi 
préparées  avec  celles  qu’on  obtient  par  l’autre  procédé.  Du  reste, 
ce  dernier  est  assez  généralement  suivi  maintenant;  c’est  celui 
qu’on  emploie  à  Givors. 

Ordinairement,  le  fourneau  de  fusion  pour  le  verre  à  bou¬ 
teilles  ne  contient  rpie  six  creusets  qui  ont  92  à  96  centimètres 
de  bauteui  ct  le  même  diamètre;  leur  épaisseur  dans  le  fond  est 
de  10  à  12  rcnlîmèlres.  On  remplit  ces  vases  presque  jusqu’aux 
bords,  et  dès  que  la  matière  est  allaisséc  et  convertie  en  verre, 
on  remet  de  nouvelle  coniposilion  dans  les  pots  et  on  pousse  le 
feu.  Les  foutes  sont  rapides,  car  la  plupart  des  compositions  de 
yerre  à  bouteilles  fournissent  peu  de  fiel  de  verre  ;  on  a  pas  de 
temps  à  perdre  pour  raffinage.  La  fonte  dure  sept  à  îiuit  heures, 
et  dès  qu’elle  est  terminée,  ou  ralentit  le  feu  afin  que  le  verre 
s’épaississe  au  point  convenable  pour  le  travail.  A  cet  effet,  on 
remplit  le  foyer  d’escarbilles  et  même  de  charbon  bien  tassé;  on 
intercepte  les  courans  d’air  autant  qu’ôn  le  peut,  et  l’on  évite 
de  toucher  au  feu  pendant  le  travail  du  verre,  afin  de  ne  pas 
ranimerla  combustion.  Celle  préparation  s’appelle  faire  la  braise. 

Façon,  Voici  comment  on  pratique  le  travail  du  verre  à  bou¬ 
teilles  qui  est  fort  simple  ;  l’aide  cueille  la  masse  de  verre  con¬ 
venable  et  passe  la  canne  au  soufileur;  celui-ci,  en  souillant  et . 
tournant  continuellement ,  forme  peu  à  peu  la  panse  de  la  bou¬ 
teille,  qui  se  termine  dans  un  moule.  Tendant  que  la  bouteille 
est  dans  le  moule,  rouvricr  continue  à  souffler  et  à  tourner;  il 
relève  ensuite  la  canne,  et  tcnajit  la  bouteille  verticale  et  ren¬ 
versée,  il  enfonce  le  cul.  On  coupc  alors  le  col,  on  fixe  la  canne 
au  côté  opposé  dans  renfoncement,  on  arrondît  le  bord  du  col, 
et  011  place  le  cordon  qui  doit  le  renforcer.  On  ajoute  ensuite, 
s’il  y  a  lieu,  un  ponlis  en  verre  sur  lequel  on  imprime  le  cachet. 

La  canne  est  alors  transmise  à  l’aide,  qui  la  porte  dans  le  four 
d  recuire,  ou  il  la  cL  lache  de  la  canne  au  moyen  d’un  léger 
choc. 

Verre  solitbie.  Le  verre  solnhle  est  un  eoinposé  qui,  loiig-toinpa 
inconnu,  laissa  bien  des  aceidens  inexplicables.  C’est  un  silicate 
iiimple,  a  base  de  potasse  ou  de  soude,  solnhle  cornpléleiiient 
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dans  Teaii  bouillanle ,  quoique  peu  allérablc  par  i’eau  froide.  Un 
semblable  verre  devait  Être  fortement  hygrométrique.  Le  fait 
suivant,  parmi  tant  d'autres,  démontre  les  inconvéniens  qui  en 
résultent.  En  1780,  on  faisait  en  France  des  verres  de  Bohême, 
dont  le  procédé  était  alors  récemment  importé,  au  moyen  des 
deux  recettes  ci-après  indiquées  : 


En  Champagne.  Dans  les  Vosges. 

Silice .  tOO  ‘  lÛO 

Potasse ..........  100  1 00 

Chaux ..........  Point  .  4  00 


Il  arriva  que  le  verre  des  Vosges  fut  inaltérable  à  l'air,  tandis 
que  celui  de  la  Champagne  manquait  de  limpidité,  de  brillant  et 
de  solidité  ;  il  attirait  l’iiumidilé  de  l’air  au  point  que  le  fond  des 
verres  à  boire  se  remplissait  dans  les  magasins  d’iinc  dissolution 
saturée  de  carbonate  de  potasse.  Ce  fait,  rapporté  par  M.  B  ose 
d’Antic  et  beaucoup  d’autres,  prouve  la  nécessité  indispensable 
de  la  chaux  ou  de  l’oxide  de  plomb  pour  la  fabrication  des  verres, 
qui  doivent  résister  soit  à  l’action  de  l’eau,  soit  à  Fair  humide. 

Le  verre  soluble,  fabriqué  pour  l’objet  spécial  que  M.  Fuclis 
se  proposa,  c’est-à-dire  son  application  sur  les  bois  ou  les  tissus 
qu’on  veut  rendre  incombustibles,  est  composé  de  telle  manière 
que  la  silice  contient  sept  fois  plus  d’oxigène  que  la  potasse. 

Nous  terminons  cet  article  pur  la  description  d’un  four  à  vilres. 


d  la  houille. 

La  planche  2 G  Arts  chimiques)  représente  un  four  d  vitres,  d 
la  houille,  construit  sur  les  plans  de  M.  Darligues  r  fig.  1 ,  plan  au 
niveau  de  la  grille  ;  6g,  2,  coupe  en  A  E  ;  fig.  3,  plan  suivant  la 
ligne  A  B,  (fig.  2):  fig,  4,  coupe  en  B  E  :  fig.  5  ,  coupe  eu  G  II  : 
fig.  G,  coupe  suivant  la  ligne  F:  fig.  7,  élévation  du  corps  du 
four  pour  montrer  de  face  la  disposition  extérieure  des  ou¬ 
vreaux:  fig.  8,  élévation  dans  ce  four  à  huit  pots.  On  peut  fon¬ 
dre  et  travailler,  en  vingt-quatre  heures,  1,500  à  1,700  kilogr. 
de  matière  pour  verre  à  vitres ,  en  brûlant  1,800  kilogr,  de 
houille*  .Celle-ci  ne  doit  être  ni  trop  cotlanie ,  ni  sujette  à  décié- 


pitci*  âu  feu. 
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La  fig.  2  montre  les  principales  dispositions  de  ce  four  :  E, 
grille  du  foyer;  ïï  E,  portes  pour  le  charger;  D,  cendrier,  11 
pots  ou  creusets;  F  F,  voûtes  situées  au-dessous  des  arches; 
N  N  ,  conduits  par  lesquels  la  fumée  passe  dans  les  arches.  Ces 
conduits  se  voient  mieux  dans  la  fig.  4,  sous  les  lettres  PP,  où 
l’on  aperçoit  la  dîsposilLon  des  quatre  arches,  ainsi  que  celle  de 
leurs  ouvertures  SSSS  ,  par  lesquelles  la  fumée  s’échappe. 

La  planche  26  (fig.  1 , 2  et  3)  montre  un  four  à  vitres  au  bois^ 
d’après  M.  Dartigues.  P. 

VEI\RE  (caAvuRE  sur).  Lorsqu’on  met  en  contact  le  verre 
avec  de  l’acide  hydrofluorique  gazeux  ou  dissous  dans  l’eau  j  il 
est  décomposé  avec  la  plus  grande  rapidité.  H  y  a  production 
d’eau  et  de  fluorure  de  silicium.  Cette  propriété  a  été  mise  à 
profit  pour  graver  sur  le  verre. 

A  cet  effet,  après  avoir  bien  nétoyé  la  surface  du  verre,  on 
la  recouvre  d’un  vernis  fait  avec  4  parties  de  cire  et  1  partie 
de  térébenthine,  qu’on  étale  en  couche  bien  homogène. 

‘  Lorsque  le  verre  est  froid,  le  vernis  reprend  un  peu  d’opa¬ 
cité,  mais  pas  assez  cependant  pour  qu’on  ne  puisse  calquer; 
on  passe  alors  un  burin  sur  le  vernis  que  l’on  entame  jusqu’au 
verre ,  et  on  suit  exactement  les  traits  du  dessin.  Celui-ci  ter¬ 


miné  ,  on  expose  la  lame  de  verre  à  l’action  de  la  vapeur  d’acide 
hydrofluorique,  et  pour  cela  on  se  sert  d’une  caisse  en  plomb 
dans  le  fond  de  laquelle  on  met  du  spath  fluor  bien  pulvérisé, 
et  de  l’acide  sulfurique  concentré.  Après  avoir  recouvert  la 
caisse  avec  la  lame  de  verre,  on  chauffe  légèrement  le  mélange  ; 
et  après  quelques  minutes  l’opération  est  terminée.  Il  ne  reste 
plus  qu’à  enlever  le  vernis  ;  ce  qu’on  fait  facilement  en  exposant 
le  verre  à  une  faible  chaleur,  et  l’essuyant  avec  un  linge  doux. 

Au  lieu  d’exposer  le  verre  à  l’action  de  l’acide  hydrofluorique 
gazeux,  on  peut. obtenir  le  même  effet  en  se  servant  d’acide 
hydrofluorique  dissous  dans  l’eau. 

Le  verre  plongé  pendant  quelques  instans  dans  la  dissolu¬ 
tion,  est  corrodé  dans  tous  les  points  qui  ne  sont  pas  recouverts 
de  vernis. 
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On  remplace  fjuekjucfois  le  mélange  d’essence  de  térében- 
tliine  et  de  cire  par  de  l’huile  de  lin  cuite,  ou  mieux  encore  par 
le  vernis  gras  de  copaïe,  noirci  avec  du  noir  do  fumée  calciné^ 
parfaitement  broyé  etdéla^^é  dans  Tesscnce  de  térébenthine.  On 
cesse  de  recouvrir  le  verre  de  ce  dernier  vernis  aussitôt  qu’on 
s’aperçoit  que  la  lumière  ne  le  traverse  que  difficilement. 

VERRE  DE  MONTRE,  DE  PENDULE.  On  soufile  une  boule 
en  verre ,  et,  après  lui  avoir  donné  un  diamètre  suffisant,  on  en 
détache,  avec  le  diamant  ,  des  segmens  qu’on  arrondit  circulai- 
rement,  soit  au  tour,  soit  avec  un  cpnipas.  On  rogne  ensuite 
avec  une  pince  tout  ce  qui  dépasse  le  trait  circulaire  fait  au  dia¬ 
mant,  et  on  travaille  sur  îa  meule  de  grès  les  bords  en  bl.^eaii 
régulier,  qui  puisse  entrer  dans  la  gorge  destinée  é  recevoir  le 


verre. 

Mais  les  verres  des  montres  de  luxe  sont  faits  avec  plus  de 
soin;  le  goût  du  public  pour  les  montres  plates  ne  permet  pas 
d’y  employer  des  verres  de  l’espèce  dont  on  vient  de  parler, 
parce  qu’ils  seraient  trop  bombés.  On  se  sert  alors  de  verres 
chevès. 


Après  avoir  taillé  les  verres  comme  on  vient  de  le  dire ,  et  en 
se  servant  de  cristal  très  limpide,  on  les  poses  sur  des  mandrins 
en  fonte  ;  ces  mandrins  sont  de  courts  cylindres  qui  ont  leur  base 
supérieure  façonnée  en  portion  de  globe  très  aplati  ;  on  met  le 
tout  dans  un  four  à  réverbère,  oi'i  le  feu  est  sou  tenu  à  un  degré 
convenable  pour  que  le  verre  amolli  s’applique  exactement  sur 
le  mandrin.  On  l’éloigne  peu  à  peu  du  feu  ,  et,  lorsque  le  tout 
est  lentement  refroidi,  on  enlève  le  voiYC.  Il  faut  eiistjitc  polir 
avec  le  rouge  d’Angleterre,  comme  pour  les  verres  d’optique, 
puis  en  amincir  et  réparer  les  bords  sur  la  meule.  Fr. 

VERRES  OPTIQUES.  Nous  avons  exposé  aux  articles  Lex- 
TiLtE,  Loupe,  Lcxette,  Aîicuoscope,  les  effets  des  verres  à  sur¬ 
faces  convexes  ou  concaves  pour  aider  les  vues  faibles,  grossir 
et  rapprocher  les  objets,  et  enfin  Part  d’achromatiscr  ces  verres, 
c’est-é-dire  d’empCcher  que  les  images  ne  soient  troublées  par 
Tirisation  que  produit  la  diffraction  de  la  lumière.  Il  nous  reste  â 
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expliquer  comment  on  réussît  à  donner  aux  lentilles  les  formes 
et  les  propriétés  désirables. 

Le  veiTé  doit  être  choisi  pur,  net,  bien  homoj^èiie,  sans  colo¬ 
ration,  à  moins  que  l’usajje  qu’on  en  veut  faire  n’exige  qu’il  ait 
une  couleur  particulière,  qu’on  lui  donne  alors  spécialement 
(Voy.  YtHRE),  et  surtout  sans  filets  :  on  donne  ce  nom  à  des  lignes 
ou  ondes  qu’on  remarque  souvent  dans  la  substance,  principa- 
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lement  lorqu’elle  est  une  combinaison  chimique  de  matières 
mal  mélangées.  Les  verres  dits  de  /tînt  glass,  où  l’oxide  de 
plomb  entre  comme  partie  essentielle,  sont  rarement  exempts 
de  filets,  qui  déforment  à  tel  point  les  images,  qu’il  est  absolu¬ 
ment  impossible  de  s’en  servir. 

Comme  on  ne  peut  reconnaître  si  le  verre  a  les  qualités  re¬ 
quises  lorsqu’il  est  lirut,  on  le  polit  grossièrement  des  deux  cô¬ 
tés,  et  on  l’examine  avec  soin.  Si  après  cet  examen  une  partie 
est  jugée  bonne,  on  rejette  celle  qui  ne  l’est  pas,  et  on  ne  tra¬ 
vaille  que  l’autre,  en  réservant  les  pièces  de  belles  dimensions 
pour  les  plus  grandes  lunettes. 

L’examen  du  verre  poli  se  fait  en  recevant,  à  travers,  les 
rayons  solaires  sur  le  papier  blanc,  ce  qui  eu  montre  les  filets  et 
les  inégalilés  de  densité.  Ou  regarde  ensuite  quelque  objet  au 
travers,  comme  une  pointe  de  clocher,  haussant  et  baissant  le 
verre  devant  l’œil,  pour  voir  si  cet  objet  ne  paraît  pas  ondoyant 
ou  coloré  :  ou  estime  assez  bons  les  verres  qui  tirent  au  bleu  ou 
au  vert.  La  vue  du  papier  blanc  est  une  excellente  épreuve.  Il 
faut  que  le  verre  ait  partout  même  épaisseur  quand  on  fait  cet 
examen. 

On  coupe  ensuite  le  verre,  avec  le  diamant,  en  cercles  de 
dimensions  convenables.  Cette  taille  se  fait  en  mettant  un  peu 
de  mastic  sur  le  verre  pour  recevoir  la  pointe  d'un  compas  dont 
l'autre  branche  porte  un  diamant  avec  lequel  on  trace  une  cir¬ 
conférence;  ou  bien,  on  taille  une  plaque  de  fer-blanc  en  disque 
d’un  diamètre  convenable,  et  on  s’en  sert  pour  guider  le  dia¬ 
mant  sur  ses  bords.  On  rogne  ensuite  le  verre  au  grugeolr^  bien 
rondement,  sur  le  trait  de  diamant.  On  taille  aussi  des  verres 
ovales  pour  les  besicles. 
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On  monle  la  pièce  sur  la  mollette^  qu’on  chauffe  pour  y  atta- 
chèr  le  mastiCj  composé  de  résine  et  de  cendres;  on  dresse  la 
plate-forme  en  dessus,  et  on  remplit  le  canal  tout  à  renlour 
avec  de  ce  mastic  fondu,  qu’on  laissera  à  demi  refroidir  pour  y 
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en  ajouter  de  mou,  autant  qu’il  est  nécessaire  pour  dépasser  la 
superficie  de  la  plate-forme.  On  chauffe  le  mastic  et  le  morceau 
de  verre  pour  appliquer  et  coller  l’un  sur  l’autre.  Les  opticiens, 
qui  fabriquent  beaucoup  .de  petits  verres  pour  les  besicles  ,  en 
collent  même  ainsi  6  à  10  sur  la  même  mollette,  et,  pour  que 
ces  verres  y  soient  placés  convenablement  pour  le  travail,  ils  les 
posent  l’un  a  côté  de  l’autre  sur  la /bme  dont  nous  allons  parler 
et  mettent  ensuite  la  mollette  par  dessus  en  l’appuyant. 

La  forme  est  un  petit  vase  en  cuivre  creux  ou  bombé  sphéri- 

quement,  du  diamètre  de  la  sphère,  dont  la  surface  du  verre 

doit  faire  partie.  La  forme  est  montée  sur  une  petite  machine 

appelée  tour  :  c’est  une  table  sur  laquelle  il  y  a  une  manivelle, 

et  en  dessous,  des  rouages  tjui  donnent  un  rapide  mouvement 

de  rotation  à  un  pivot  vertical  saillant,  sur  lequel  on  monte  la 

■ 

forme;  l’ouvrier  tourne  la  manivelle,  et  la  forme  pirouette  sur 
cet  axe. 

On  commence  par  dégrossir  les  verres  en  appuyant  la  mollette 
sur  la  forme  avec  la  main  droite,  cl  faisant  pirouetter  de  temps 
à  autre  la  mollette;  la  forme  est  enduite  de  grés  mouillé.  On 
lave  ensuite  les  verres  et  on  emploie  du  grès  plus  fin,  puis  de 
l’émeri  «le  grain  décroissanî; ,  jusqu’à  ce  qu’enfin  on  ait  attaque 
toute  la  surface  et  qu’on  lui  ait  donné  la  forme  sphérique.  Pen¬ 
dant  CCS  diverses  opérations,  la  mollette  est  tenue  fermement  et 
appuyée  sur  le  bassin,  et  il  y  a  un  tour  de  main  particulier  que 
l’exercice  enseigne  à  exécuter,  pour  que  le  verre  soit  doud ,  ainsi 
que  Tou  a  coutume  de  le  dire  ,  pour  désigner  cet  état  de  la  sur¬ 
face  qui  est  terne,  mais  sans  sillons  appareils. 

On  retourne  ensuite  les  verres,  et  on  pratique  la  même  opé¬ 
ration  sur  la  surface  opposée  ;  puis  on  les  décolle. 

Gomme  les  formes  sont  des  bassins  en  cuivre  à  surface  sphé¬ 
rique,  concave  ou  convexe,  de  rayons  différens,  on  obtient 
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ainsi  des  lentilles  convexes  ou  concaves,  de  foyers  déterminés. 

Ce  n’est  pas  à  l’œil  nu  qu’on  examine  la  lentille  pour  s’assu¬ 
rer  qu’elle  est  Itien  doucie;  un  verre  grossissant  est  nécessaire 
pour  mettre  en  évidence  les  imperfections  qui  rendraient  les 
objets  troubles,  voilés  ou  indistincts.  On  lavera  le  verre  pour 
lui  donner  enfin  le  poli. 

Cette  opération  du  poli  ne  se  fait  plus  au  tour,  mais  à  la  main, 
en  n’employant  que  de  la  terre  pourrie,  du  rouge  d’Angleterre  ou 
de  la  potée  d’étain  mouillée,  appliquée  sur  la  forme  avec  un 
pinceau.  Celle  forme  est  tenue  solidement  debout  sur  nue  table, 
et  l’ouvrier  promène  la  mollette  en  l’y  appuyant  fortement  et  la 
faisant  tourner  sur  sou  axe.  Les  plus  petites  aspérités  du  verre 
disparaissent  peu  à  peu,  et  la  surface  devient  brillante,  et  rétlé- 
cliit  vivement  la  lumière.  Les  lentilles  sont  alors  terminées; 
seulement  ou  en  use  le  contour  sur  une  meule  de  grès,  pour 
les  ajuster  aux  montures  et  aux  gorges  préparées  pour  les  rece¬ 
voir,  en  évilaut  que  les  grains  de  grès  ne  rayent  la  surface. 

Ftt. 

VERSOIR-  REVEasoia. 

VERS  A  SOIE.  Comme  tous  les  insectes,  le  ver  à  soie  subit 
quatre  métamorphoses  :  il  est  d’abord  sous  l’état  ù^œaf ;  les  cha¬ 
leurs  le  font  éclore  sous  la  forme  d’une  chenille  qui  grossit  peu  à 
peu,  et  change  trois  ou  quatre  fois  de  peau  ,  selon  les  variétés. 
Celte  chenille,  au  bout  de  25  à  30  jours,  parvenue  à  sa  grosseur, 
cesse  de  manger  jusqu’à  la  fin  de  sa  vie,  et  se  vide  de  ses  excré- 
mens,  elle  sc  file  un  cocon  dans  lequel  elle  s’enferme,  et  se  met 
à  l’abri  de  ses  ennemis  et  des  impressions  extérieures,  pour  se 
convertir  en  une  chrysalide  ou  nymphe,  sorte  de  mort  apparente , 
pendant  laquelle  l’insecte  est  comme  emmaillotlé,  pendant  15 
à  20  jours,  et  privé  de  locomotion.  Enfin,  il  brise  ses  enveloppes, 
et  apparaît  au  dehors,  armé  de  quatre  ailes,  .d’antennes  et  de 
pattes;  le  mûlc  recherche  sa  femelle,  s’accouple  avec  elle,  et, 
véritable  papillon,  appelé /Joméy.'Twari,  la  mort  termine  bientôt 
sa  courte  existence  (moins  de  deux  mois). 

Le»  œufs  ou  grainci  de  vers  à  soie  sont  revêtus  d’une  liqueur, 
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qui  les  colle  à  l’étoffe  ou  au  papier  sur  lesquels  la  mère  les  a  dé¬ 
posés.  On  peut  les  décoller  en  les  plongeant  dans  l’eau  fraîche, 
et  ensuite  on  les  laisse  sécher.  Il  faut  les  conserver  dans  un  lieu 
sec,  dont  la  température  soit  de  10  à  12  degrés.  On  tient  les 
œufs,  au  printemps,  dans  un  lieu  frais,  parce  qu’il  est  conve¬ 
nable  de  faire  éclore  à  peu  près  tous  les  œufs  ensemble,  ou  du 
moins  par  couvées  proportionnées  i  l’importance  de  l’exploita¬ 
tion.  On  réunit  les  œufs  en  nouets  aplatis,  d’une  once  (31  gram¬ 
mes)  ou  un  peu  plus,  que  des  femmes  suspendent  à  leur  cein¬ 
ture,  et  placent  sous  le  chevet  de  leur  lit;  on  visite  ces  nouets 
de  temps  a  autre,  ou  bien  on  les  tient  a  l’étuve  dont  on  élève 
peu  à  peu  la  chaleur  jusqu’à  24  degrés,  et  qu’on  maintient  à  ce 
terme.  Le  travail  de  la  nature  dure  8  à  10  jours,  et  le  ver  éclot. 

Alors  on  étend  sur  la  graine  une  feuille  de  papier  criblée  de 
trous  qui  ont  2'"“  (1  ligne)  de  largeur,  à  travers  lesquels  les 
jeunes  vers  passent  pour  trouver  les  feuilles  do  mûrier  qu’on  y 
a  placées.  On  porte  avec  soin  ces  feuilles  chargées  de  vers  sur  un 
cla3'on  garni  au  fond  de  papier  gris.  Celle  levée  se  renouvelle 
deux  fois  le  jour,  et  il  faut  que  toute  la  graine  soit  éclose  après 
deux  ou  trois  fois  24  heures. 

L’atelier  où  l’on  élève  les  vers  est  appelé  vuignanerie,  édifice 
aéré,  à  l’abri  de  l’humidité,  du  froid  et  de  trop  de  chaleur,  des 
rats  et  autres  animaux  nuisibles.  Pour  20  onces  de  graines 
(6  hectogr.  ) ,  la  salle  doit  avoir  10  mètres  sur  25  (30  pieds  sur 
76),  ayant  des  cheminées  pour  chauffer  et  ventiler.  Des  châssis 
vitrés  ferment  les  fenêtres.  La  température  ne  doit  pas  des¬ 
cendre  plus  bas  que  15  degrés  :  on  peut  l’élever  jusqu’au  26*  et 
plus  encore;  mais  16  à  24  degrés  R  e.st  la  température  ordinaire* 
Il  faut  qu’un  courant  d’air  purge  l’atmosphère  des  émanations 
fétides  des  chenilles,  de  leurs  excrémens  et  de  la  détérioration 
que  les  feuilles  éprouvent. 

L’échafaudage  des  tablettes  sur  lesquelles  on  nourrit  les  vers  à 
soie,  se  compose  d’autant  de  paires  de  monlans,  liés  par  des 
traverses,  que  l’espace  le  comporte;  on  les  écarte  de  2  en  2 
mètres  (6  pieds).  On  fixe  ces  monlans  dans  le  carrelage  et  au 
plafond ,  et  on  y  attache  les  traverses,  sur  lesquelles  on  pose  des 
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planches  ou  des  naltcs  de  roseaux.  Il  faut  aussi  une  infirmerie, 
où  l’on  traiipporlc  les  vers  malades. 

Quek|ucs  clayons  suffisent  quand  les  vers  sont  jeunes;  à  me¬ 
sure  qn’ilâ  grandissent,  on  leur  donne  plus  d’espace  et  plus  de 
nourriture  ,  en  les  empêchant  de  trop  s’amasser  ensemble.  Il 
laut  couper  et  même  hacher  les  feuilles  dans  le  premier  âge;  la 
litière  est  alors  si  peu  épaisse  qu’on  la  laisse  sous  les  rers;  on  la 
sépare  ensuite  avec  délicatesse,  pour  leur  donner  plus  d’espace 
sur  les  nouveaux  clayons,  sans  cependant  les  laisser  trop  écartés. 
Avant  chaque  mue,  l’appétit  des  vers  est  plus  vif,  puis  il  s’ar¬ 
rête  tout-à-coup;  les  vers  tombent  eu  langueur,  mais  ils  se  ra¬ 
niment  après  avoir  quitté  leur  peau. 

On  supprime  peu  à  peu  les  feuilles  de  papier  du  fond  des 
clayons  ,  pour  laisser  passer  l’air  par  les  interstices  des  éclisses. 
Ees  vers  sont  devenus  assez  forts  pour  qu’ils  no  puissent  y  tom¬ 
ber.  Après  la  seconde  mue,  ils  sont  longs  de  6  lignes;  on  les 
transporte  alors  dans  le  grand  atelier;  on  les  débarrasse  de  la 
litière  qu’ils  quittent  pour  sc  jeter  sur  les  feuilles  fraîches.  On 
donne  quatre  fois  des  feuilles  par  jour,  de  6  en  6  heures  ;  on 
coupe  ces  feuilles  en  plus  grands  morceaux  que  précédemment. 

Pour  dciiterf  on  étend  un  réseau  ou  filet  sur  les  tables;  on  le 
couvre  de  feuilles;  les  vers  y  montent;  on  enlève  ensuite  le  filet, 
on  ütc  la  litière,  clics  vers  malades  ou  paresseux;  enfin,  on  ra¬ 
baisse  le  filet  sur  les  tablettes;  ou  bien,  une  demi-heure  après 
que  la  feuille  est  servie,  on  enlève  ces  feuilles  avec  les  vers  qui 
y  sont  montés,  et  on  place  sur  la  tablette  voisine,  qui  a  d’abord 
été  vidée  et  nettoyée,  et  ainsi  de  proche  en  proche.  Il  faut  sor¬ 
tir  la  litière  de  râtelier,  et  tenir  les  lieux  propres  et  secs.  Après 
la  troisième  nuic,  on  sert  les  feuilles  entières.  Les  vers  ont  alors 
une  extrême  voracité ,  et  il  faut  satisfaire  leur  appétit  avec  abon¬ 
dance.  Après  la  quatrième  mue,  celte  observation  est  encore 
plus  V  raie  et  plus  urgente.  Alors  il  ne  faut  pas  élever  la  chaleur 
au-dessus  de  16  à  17  degrés. 

Le  ver,  parvenu  à  son  cinquième  âge,  cesse  de  manger,  se 
vide  de  scs  excrémens,  perd  de  son  volume,  prend  une  sorte 
de  translucidité,  abandonne  les  feuilles,  cherche  à  grimper  sur 
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les  montans  et  à  se  cacher  dans  mi  lieu  isolé;  c^est  alors  quMI 
veut  filer  son  cocon.  On  lui  donne  des  rameaux  de  bruyère,  de 
genêt,  de  petit  chêne  vert,  d’alaterne,  etc-,  qu’on  dispose  sur 
les  tables  et  en  forme  d’allées,  de  18  pouces  de  large,  confon¬ 
dant  en  haut  leurs  branches.  Les  vers  de  deux  tables  sont  réunis 
sur  une  seule,  et  toute  la  litière  doit  être  enlevée.  Des  cornets 
de  papier,  des  copeaux  de  menuisier,  des  touffes  de  chiendent 
sont  disposés  pour  les  vers  plus  diligeiis,  et  plus  tard  pour  les  plus 
paresseux.  Le  ver  se  met  à  construire  son  cocon,  en  étendant 
scs  fils  en  différens  sens. 

Trois  ou  quatre  jours  sufiisent  à  la  fabrication  du  cocon.  On 

doit  déramer  peu  après,  c’est-à-dire  ôter  les  cocons  de  la  bruyère. 

On  treille  pour  séparer  les  plus  beaux  cotons  qu’on  réserve  pour 

graine.  A  l’époque  naturelle  (après  18  à  20  jours) ,  le  papillon 

■ 

se  développe,  perce  son  cocon  en  heurtant  de  sa  tête  avec  vio¬ 
lence  contre  le  tissu  d’une  extrémité  qu’il  a  humectée ,  et  dont  il 

» 

écarte  les  fibres  avec  ses  pattes.  On  recueille  ces  papillons,  et 
on  les  place  sur  une  étamine  usée  où  se  fait  raccouplement  cl 
la  ponte. 

Quant  aux  cocons  qui  doivent  être  défilés,  il  ne  faut  pas  at¬ 
tendre  plus  de  10  à  12  jours  pour  les  étouffer;  car  si  on  laissait 
à  la  chrysalide  le  temps  d’éclore,  son  cocon  serait  percé  et  n’au¬ 
rait  plus  de  valeur;  c’est  ce  qu’on  fait  en  les  exposant  pendant 
cinq  jours  aux  ardeurs  du  soleil,  ou  en  les  mettant  au  four  cliaud, 
ou  dans  la  vapeur  d’eau  bouillante ,  ou  dans  une  étuve.  La  cha¬ 
leur  de  75  degrés,  soutenue  pendant  une  demi-heure,  suÛît 
pour  tuer  les  chrysalides. 

On  a  trouvé,  par  expérience,  que  15  de  feuilles  de  mûrier 
donnent  1  de  cocons,  en  poids,  et  que  100'^‘*  de  cocons  donnent 
de  soie  filée,  quand  l’opération  est  bien  conduite.  Une  once 
de  graine  produit  80  livres  de  cocons,  et  même  plus  (30  gram¬ 
mes  produisent  ZiO  kilogrammes).  Enfin  il  faut  une  livre  de  co¬ 
cons  pour  rendre  une  once  de  graine  (4  hectogrammes  pour  30 
grammes). 

La  soie  d’un  cocon  pèse  1^  décigramme  (2  grains  ;)  ;  son  fil 
est  long  de  230  à  360  mètres  (  700  à  1100  pieds) ,  ce  qui  donne 
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une  idée  de  son  extrême  ténuité.  Ces  fils  ont  cependant  beau¬ 
coup  de  force,  surtout  quand  on  en  réunit  plusieurs  ensemble. 

Fr. 

VERT-DE-GIVIS,  C’est  un  acétate  de  cuivre  basique  formé, 
d’après  Vauquelin ,  de  AGjO  d’acide  acétique,  40  d’oxide  de  cuivre 
cl  10  d’eau.  On  donne  quelquefois,  mais  improprement,  le 
même  nom  à  la  croûte  verte  qui  se  forme  sur  le  cuivre  ou  le 
bronze  exposés  a  l’air  humide. 

Le  vert-de-gris  est  en  masses  amorphes,  d’un  vert  particulier, 
d’une  saveur  âpre,  métallique,  insupportable.  Pour  le  prépa¬ 
rer,  on  expose  des  lames  de  cuivre  au  milieu  de  tas  de  rafles  de 
raisin.  Ces  rafles,  bien  qu’elles  aient  été  fortement  exprimées, 
pour  en  retirer  le  jus  de  raisin,  en  retiennent  cependant  encore 
une  certaine  quantité  que  la  fermentation  transforme  d’abord  en 
alcool ,  puis  en  acide  acétique.  Ce  dernier,  sous  rinfluencc  de 
l’air  qui  pénétre  facilement  dans  les  tas,  détermine  l’oxîdation 
de  cuivre  et  par  suite  la  formation  du  vert-de-gris.  Voy,  pour 
plus  de  détails  l’article  Acétate  de  cuivre. 

VEUT  DE  SCHÉELE.  On  désigne,  sous  ce  nom,  une  ma¬ 
tière  colorante  contenant  de  l’arsenite  de  cuivre.  Voici  le  pro¬ 
cédé  de  Sdiêeky  à  qui  1’  on  attribue  la  découverte  de  cette  cou¬ 
leur. 

On  fait  dissoudre  2  livres  de  sulfate  de  cuivre  dans  11  pintes 
d’eau  pure;  la  solution  doit  se  faire  ù  chaud,  dans  une  chau¬ 
dière  en  cuivre  ;  on  met  fondre  séparément  dans  une  suÛlsante 
quantité  d’eau  pure,  et  à  l’aide  de  la  chaleur,  2  livres  de  potasse 
blanche  et  11  onces  d’arsenic  blanc  (acide  arsénieux)  pulvérisé. 
Quand  tout  est  dissous,  on  filtre  la  liqueur  et  on  la  reçoit  dans 
un  autre  vase. 

On  verse  dans  la  solution  arsenicale  la  solution  encore  chaude 
de  sulfate  de  cuivre;  on  observe  d’en  mettre  peu  à  la  fois,  et  on 
remue  continuellement.  Le  mélange  étant  fait,  on  le  laisse  dé¬ 
poser  pendant  quelques  heures,  et  la  couleur  se  précipite.  On 
décante  alors  le  liquide  clair;  on  jette  sur  le  résidu  quelques 
pintes  d’eau  chaude,  ou  remue  bien,  on  laisse  déposer,  puis  on 
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décante.  Ayant  ainsi  layé  trois  on  quatre  fois  le  précipité j  on  le 
met  égoutter  sur  une  toile. 

Lorsqu’il  a  la  consistance  couTcnable,  on  le  divise  en  troschis- 
ques,  et  on  le  fait  sécher  sur  du  papier  non  collé. 

Les  quantités  indiquées  doivent  produire  2  livres  6  onces  de 
couleur  sèche. 

Dans  ce  procédé^  on  n*est  pas  assuré  d’obtenir  toujours  la 
même  nuance,  parce  que  la  potasse  du  commerce  ne  contient 
pas  toujours  la  même  proportion  d’alcali.  Il  y  aura  donc  un  excès 
soit  de  sulfate  de  cuivre,  soit  de  potasse,  soit  d’arsenic. 

Pour  obtenir  des  résultats  plus  certains  et  ne  rien  perdre 
quelles  que  soient  les  matières  employées,  il  faut  d’abord  mé¬ 
langer  l’acide  arsénieiio!  avec  le  sulfate  de  cuivre  dans  l’eau. 

Pour  cela ,  on  réduit  en  poudre  fine  l’arsenic  (1) ,  et  on  le  fait 
fondre  dans  une  suffisante  quantité  d’eau;  lorsque  la  solution 
est  opérée,  on  la  mêle  avec  le  sulfate  de  cuivre  :  on  peut  ainsi 
mêler  une  partie  d’arsenic  avec  dix  de  sulfate ,  sans  qu’il  se  fasse 
de  précipité. 

On  fait  dissoudre  en  même  temps  du  carbonate  de  soude  ou 
du  carbonate  de  potasse;  on  prend  ensuite,  dans  un  verre,  une 
petite  portion  de  celte  solution  de  cuivre  arséniquée,  et  on  le 
précipite  complètement  par  l’un  ou  l’autre  des  deux  alcalis.  On 
voit  par  le  résultat  si  la  nuance  de  couleur  est  telle  qu’on  la  dé¬ 
sire.  Si  on  la  trouve  trop  jaune  (ce  qui  aurait  lieu  avec  la  pro¬ 
portion  déplus  de  10  pour  100  d’arsenic  indiquée  par  Scliéele), 
on  ajoute  une  nouvelle  dose  de  solution  de  sulfate  de  cuivre. 

En  employant  de  l’alcali  caustique  ,  la  couleur  devient  très  in¬ 
tense  et  très  dure  en  séchant  (2).  En  effet,  on  a  quelquefois  bc- 


(1  )  Comme  Tarsénic  est  un  poisson  des  plus  daugereux ,  il  faut  avoir  la  pré* 
caution  de  le  broyer  dans  l'eau  ou  en  vases  clos ,  pour  ne  pas  s’exposer  à  eu 
respirer  la  jiousstère.  On  trouve  d’ailleurs  cette  substance  toute  pulvérisée 
dans  le  commerce, 

(2)  Ainsi  préparé,  le  verre  de  Schéele  est  vitreux  dans  sa  cassure  et  très 
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soin  que  cette  couleur  ait  la  plus  grande  intensité  possible.  Le 
vert  de  Schéele  est  surtout  employé  dans  la  peinture  à  l’huile  et 
dans  la  coloration  des  papiers  peints;  on  s’en  est  quelquefois 
servi  pour  colorer  des  bonbons.  Cette  application  dangereuse 
fut,  il  y  a  quelques  années,  décelée  par  les  soins  du  Conseil  de 
salubrité  et  interdite  aux  confiseurs. 

Le  vert  de  Schéele,  chauffé  j  répand  une  odeur  d’ail;  calciné 
dans  un  tube,  il  laisse  du  charbon,  de  l’arsenic  et  du  euÎTre 
métallique. 

VERT  DE  SCH'WEINFLIRT,  On  trouve  dans  le  commerce  un 
vert  de  cuivre  extrêmement  brillant  que  l’on  vend  sous  le  nom 
de  vcî't  de  Vienne,  vert  de  Brunswick ,  ou  vert  de  Schweinfurt  ;  c’est 
^  un  mélange  d’arsenite  et  d’acétate  de  cuivre. 

M.  U  raconnot,  d’après  Fanalysc  de  cette  couleur,  est  parvenu 
4  la  préparer  de  la  manière  suivante  ; 

On  fait  dissoudre  dans  une  petite  quantité  d’eau  chaude  six 
parties  de  sulfate  de  cuivre;  d’nne  autre  part,  on  fait  bouillir 
dans  l’eau  six  parties  d’oxide  blanc  d’arscnic  et  une  partie  de  po¬ 
tasse  du  commerce  ;  on  mêle  peu  à  peu  cette  solution  avec  la 
première,  en  agitant  continuellement,  jusqu’à  ce  que  l’efferves¬ 
cence  ait  entièrement  cessé.  ïl  se  forme  aussitôt  un  précipité 
jaune,  verdâtre,  sale,  fort  abondant;  on  ajoute  environ  trois 
parties  d’acide  acétique ,  de  façon  à  ce  qu’il  y  en  ait  un  léger 
excès  sensible  à  l’odorat. 

Peu  à  peu  le  précipité  diminue  de  volume,  et,  dans  l’espace 
de  quelques  heures ,  il  dépose  spontanément  au  fond  du  liquide, 
qui  se  décolore,  une  poudre  d’une  contexture  légèrement  cris¬ 
talline  et  d’un  très  beau  vert;  on  décante  la  liqueur  surnageante, 
et  on  lave  avec  soin  le  précipité. 

Le  docteur  Liebig  a  publié  un  autre  procède  qui  donne  un 
résultat  semblable. 


dur  à  broyer  ; 
sécUer  à  l’air , 

4 

plus  facile. 


mais  si  ou  le  met  tremper  dans  l’eau  »  et  qu'ensuile  on  le  fasse 
il  $e  fendille  en  peLit«  morceaux  ,  et  U  trituration  en  devient 


1 
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On  dissout  à  chaud,  dans  une  chaudière  de  cuÎTrc ,  une  partie 
de  vert-de-gris  dans  une  suOisanle  quantité  de  vinaigre  distillé, 
et  l’on  ajoute  une  solution  aqueuse  d’une  partie  d’oxide  blanc 
d’arsenic.  Il  se  forme,  par  le  mélange  de  ces  liquides,  un  pré¬ 
cipité  d’un  vert  sale,  qu’il  est  nécessaire,  pour  la  beauté  de  la 
couleur,  de  faire  disparaître.  Pour  cet  elfet,  on  ajoute  une  nou¬ 
velle  quantité  de' vinaigre ,  jusqu’à  ce  que  le  précipité  soit  re¬ 
dissous  ;  on  fait  bouillir  le  mélange;  il  s’y  forme,  après  quelque 
temps,  un  précipité  cristallin  grenu,  d’uii  vert  de  la  plus  grande 
beauté,  que  l’on  sépare  du  liquide,  qu’on  lave  avec  soin,  et 
qn’on  fait  sécher. 

Si  la  liqueur  surnageante  contient  encore  un  peu  de  cuivre, 
on  y  ajoute  de  l’acétate  de  cuivre;  si  enfin  elle  contient  un  ex¬ 
cès  d’acide  acétique ,  on  s’en  sert  pour  dissoudre  de  nouveau  du 


vert-de-  gris. 

Au  lieu  de  dissoudre  du  vert-de-gris  dans  du  vinaigre ,  on 
pourrait  se  servir  du  veruet  cnsialiisê  qu’on  ferait  dîssondre 
dans  l’eau. 

h^L  couleur,  ainsi  préparée,  ofiVe  une  nuance  bleuâtre;  si  on 
la  voulait  plus  jaunâtre,  il  faudrait  augmenter  la  proportion 
d’arsenic.  On  peut  aussi  désirer  qu’elle  soit  d’un  ton  plus  in¬ 
tense  ;  pour  produire  ce  changement ,  il  suflit  de  dissoudre  une 
livre  de  potasse  du  commerce  dans  une  suilisante  quantité  d’eau, 
d’y  ajouter  dix  livres  de  la  couleur  obtenue  par  le  procédé  ci- 
dessus,  et  de  chauffer  le  tout  à  un  feu  modéré;  bientôt  on  voit 
lu’ couleur , se  foncer  et  prendre  la  nuance  voulue.  Si  l’on  fait 


bouillir  trop  long-temps,  elle  se  rapproche  du  vert  de  SchèeUf 
mais  elle  le  surpasse  toujours  en  éclat  et  en  beauté.  Ee  liquide 
alcalin  qui  reste  après  l’opération  peut  servir  à  la  préparation 
du  vert  de  iScliéele, 

VERT  DE  VESSIE.  On  nomme  ainsi  cette  couleur,  parce 
qu’elle  est  contenue  dans  des  vessies.  Pour  la  préparer,  on  mêle 
3  kilogrammes  (6  livres)  de  suc  de  baies  de  nerprun  mûres,  avec 
750  grammes  (1  livre  6  onces)  d’eau  de  chaux,  et  96  grammes 
(3  onces)  de  gomme  arabique.  On  fait  évaporer  ce  mélange  en 
consistance  d’extrait ,  puis  on  le  renferme  alors  dans  des  vessies 
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que  Ton  suspend  à  Pair,  afin  que  la  dessication  de  la  matière 
colorante  s’achève.  Ce  produit  est  employé  dans  les  peintures 
ù  l’eau. 

VIELLE  J  instrument  de  musique  à  cordes  et  clavier,  qui  était 
autrefois  d’un  usage  très  répandu,’  mais  qui  n’est  plus  guère 
joué  que  par  les  musiciens  des  rues.  11  n’a  ordinairement  que 
deux  cordes,  l’uae  nommée  bourdon,  qui  ne  rend  qu’un  seul  son 
servant  d’accompagnement  aux  airs  qu’on  joue  sur  l’autre,  en 
raccourcissant  à  dififérens  degrés ,  non  pas  en  y  posant  les  doigts 
comme  sur  un  violon,  mais  en  l’attaquant  avec  les  touches  d’un 
Clavier. 

Ce  clavier  est  composé  de  treize  touches  ou  marches  noires  et 
de  dix  blanches;  son  étendue  ordinaire  est  de  deux  octaves, 
d’un  sol  grave  à  un  sol  aigu.  L’instrument  s’accorde  en  ut  et  en 
sol,  les  deux  seuls  tons  auxquels  il  puisse  se  prêter.  Chaque 
marche  du  cla'vier  de  la  vielle  a  deux  pètits  morceaux  de  bois 
perpendiculaires  ou  touches,  qui  en  effet  touchent  deux  cordes 
ù  la  fois  tendues  à  Tunisson  ;  ce  sont  les  chanterelles»  Quelquefois 
on  n’en  met  qu’une  seule ,  car  l’autre  n’est  destinée  qu’i  renfor¬ 
cer  le  son. 

Ces  touches  sont  pressées  en  dessous  du  clavier  par  les  doigts 
delà  main  gauche;  quand  la  pression  cesse,  elles  s’éloignent 
d’clles-mêmcs  des  cordes  et  retombent  ;  ce  clavier  dans  son  en¬ 
tier  ressemble  à  une  petite  caisse  élevée  sur  la  table  de  l’instru-, 
ment,  et  c’est  dans  cette  caisse  que  sont  logées  les  branches  des 
marches  et  leurs  touches.  Un  couvercle  la  couvre  lorsqu’on  veut 
cacher  le  clavier. 

L’archet  est  une  petite  roue  pleine,  dont  la  surface  est  frottée 
de  colophane,  et  qu’on  fait  tourner  de  la  main  droite  avec  une 
manivelle.  La  même  roue,' en  frottant  aussi  sur  un  ou  deux 
bourdons  (à  runisson),  fait  entendre  cette  espèce  d’accompagne¬ 
ment  monotone  qu’on  préfère  souvent  supprimer  en  ôtant  les 
bourdons,  la  roue  est  située  dans  la  partie  concave  de  la  caisse, 
et  sort  un  peu  au-dehors. 

Il  y  a  deux  chevilles  é  un  bout  de  la  vielle  pour  tendre  les 
chanterelles,  avec  un  chevalet  près  de  la  roue;  il  y  a  aussi  deux 
Abrégé,  T.  VI.  29 
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autres  chevalets  tîecôtépour  limiter  la  long;iieur  des  bourdons* 
L’instrument  a  une  oaie  pratiquée  à  l’extrémité  inférieure. 

Quoiqu’il  y  ait  des  artistes  assez  habiles  pour  jouer  fort  agréa¬ 
blement  de  la  vielle,  cet  instrument  a  un  son  maigre,  et  des  res¬ 
sources  si  peu  étendues,  qu’il  n’est  guère  en  usage  aujourd’hui. 
On  le  suspend  au  cou  par  un  cordon,  qui  le  descend  au  niveau 
de  la  ceinture,  pour  donner  aux  deux  mains  la  facilité  d’atta¬ 
quer  Pune  la  manivelle,  l’autre  le  clavier.  Sa  forme  générale 
est  celle  d’un  cône  tronqué  allongé.  Fb, 

VINAIGRE.  On  nomme  ainsi  le  liquide  acide  que  l’on  obtient 
par  une  certaine  altération  du  vin  ,  cl  par  extension ,  on  a  donné 
ce  nom  à  l’acide  faible  obtenu  de  diverses  boissons  ou  liqueurs 
fermentées,  notamment  du  cidre,  de  la  bière,  moûts  de  grains 
germés,  de  mélasse  et  sirops  étendus.  Le  vinaigre  n’est  autre 
chose  que  de  Vacide  acétique  impur,  (Voy,  ce  mot  et  Fermenta- 
TiojJ.  )  Celui  d’Orléans  qui  est  un  des  vinaigres  les  plus  renom¬ 
més  ,  se  prépare  par  le  procédé  suivant  qu’on  peut  suivre  dans 
tous  les  vignobles  : 

On  dispose  dans  un  cellier,  chauffé  à  volonté  comme  une 
étute,  de  chaque  côte,  une  rangée  de  tonneaux  engerbés  deux 
ou  trois  les  uns  sur  les  autres  ;  chacun  d’eux  est  perforé  d’im 
trou  de  cinq  centimètres  de  diamètre  près  de  la  partie  supérieure 
de  chaque  fond.  On  préfère  les  tonneaux  qui  sont  impreignés  de 


vinaigre. 

Lorsf[u’un  vinaigrier  veut  commencer  une  opération,  les 
vaisseaux  (tonneaux  de  ûOO  litres)  étant  bien  lavés,  on  y  verse 
une  certaine  quantité  ,  environ  100  litres  du  meilleur  vinaigre 
que  l’on  puisse  se  procurer  ,  et  que  l’on  a  porté  préalablement 
ù.  la  température  de  35  ù  ôO  degrés. 

On  chauffe  l’atelier  à  30“  centésimaux;  on  ajoute  dans  chacun 

« 

des  vases  10  litres  de  vin  soutiré  à  clair  d’une  grande  cuve, 
remplie  de  copeaux  de  hêtre,  sur  lesquels  la  filtration  ci  un 
dépôt  s’opèrent,  en  meme  temps  que  le  liquide  est  exposé  à  l’air 
par  une  grande  surface.  Tous  les  huit  jours  ou  ajoute  10  litres 
du  vin  jusqu’à  ce  que  les  vaisseaux  soient  remplis  près  des  trous 
de»  fonds.  Quinze  jours  après,  on  tire  un  tiers  de  la  quantité  de 


VINAIGRE.  451 

■vinaigre  que  Ton  remplace  par  une  proportion  égale  de  -vin 
ajouté  par  10  litres,  tous  les  huit  jours,  et  préalablement  aussi 
passé  sur  des  copeaux  de  hêtre,  et  on  continue  ropération  de  la 
même  manière  sans  interruption. 

Un  vaisseau  ainsi  monté  peut  durer  huit  à  dix  ans,  sans  que 
Uon  soit  obligé  de  le  vider  pour  en  retirer  la  mère.  Le  vinaigre 
de  vin  blanc  est  le  plus  estimé;  on  peut  d^ailleurs  décolorer  le 
vinaigre  de  vin  rouge  par  le  charbon  animal,  lavé  préalablement 
é  l’acide;  enfin,  on  enlève  une  partie  de  la  couleur,  en  même 
temps  que  l’on  clarifie  le  vinaigre  en  versant  dans  une  pièce  de 
130  litres  un  litre  de  lait  écrémé,  agitant  vivement  et  laissant 
déposer. 

Ce  procédé  ne  diffère  de  celui  publié  par  Dinglcr,  qu’en  ce 
qu’on  se  sert  dans  celui-ci  de  l’alcool  faible  au  lieu  de  vin  et  de 
vinaigre,  et  que  l’opération  est  singulièrement  hâtée  par  le  con¬ 
tact  multiplié  que  l’on  procure  au  liquide  avec  l’air  des  vais¬ 
seaux,  en  les  faisant  passer  sur  des  copeaux  de  bois  de  hêtre. 
Mais  on  pourrait  se  servir  de  vin,  de  bière  et  d’autres  liqueurs 
fermentées,  comme  l’indique  M.  Dtngler;  seulement  il  serait 
necessaire  d’arrêter  de  temps  à  autre  l’opératioa  pour  nettoyer 
les  copeaux. 

Ce  procédé  étant  encore  trop  peu  connu  ,  nous  croyons  utile 
de  le  décrire  ici. 


On  se  sert  d’cau-dc-vie  à  0,940  de  densité  (18  à  19°  Cartier), 
et  on  opère  à  une  température  de  37  cent.  environ  :  des  ton¬ 
neaux  de  5  à  6  hectolitres  de  capacité  sont  remplis  de  copeaux  de 
hêtre  qui  doivent  être  lassés  et  non  foulés  ;  on  verse  dans  chacun 
d’eux  avec  un  arrosoir  18  litres  d’cau-dc-vic,  contenant  de  22 
i\  25*  cent,  d’alcool,  et  autant  de  ferment.  Douze  heures  après, 
on  soutire  le  liquide  et  on  se  sert  de  l’arrosoir  pour  le  verser  de 
nouveau  sur  les  copeaux;  douze  heures  après,  on  arrose  les 
copeaux  avec  un  litre  etdemid’cuu-de-vic  et  autant  de  ferment, 
et  ainsi  de  suite;  après  quarante-huit  heures  l’acétification  est 
achevée. 


Les  tonneaux  doivent  être  munis  de  couvercles  fermant  bien. 
On  ne  laisse  qu’une  seule  ouverture  sur  le  côté,  pri'S  de  la  bonde, 
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pour  permettre  le  renouvellement  de  Tair,  sans  lequel  l'acétifi¬ 
cation  n’aurait  pas  lieu.’ 

Les  copeaux  de  hêtre  et  particulièrement  de  hêtre  rouge ,  dont 
on  se  sert,  sont  ainsi  préparés  :  on  fait  bouillir  les  morceaux 
de  bois  dans  l’eau  où  on  les  laisse  tremper  24  heures,  et  on  en 
fait  des  copeaux  de  Vj  lignes  d’épaisseur. 

Pour  disposer  les  vaisseaux,  on  les  remplit  de  copeaux  que 
l’on  tasse  sans  les  fouler.  On  les  arrose  avec  douze  litres  de  bon 
vinaigre;  on  élève  la  température  de  l’atelier  à  32  degrés,  on 
soutire  chaque  douze  heures  le  liquide  pour  le  verser  de  nou¬ 
veau  sur  les  copeaux;  ils  sont  alors  prêts  à  servir  à  racétiûcation. 
On  pourrait  aussi  faire  bouillir  les  copeaux  dans  du  vinaigre, 
mais  ce  procédé  serait  moins  économique. 

On  acidifie  facilement  en  48  heures,  par  ce  procédé,  24  litres 
de  liquide  composé  de  18  litres  d’eau,  3  d’eau-de-vie  et  S  de 
ferment;  mais  si  l’on  emploie  20  litres  d’eau-de-vie,  20  de  fer¬ 
ment  et  100  d’eau,  et  en  faisant  3  arrosettiens  par  jour,  on  aci¬ 
difie  le  tout  en  huit  jours. 

Le  ferment  se  prépare  avec  75  livres  de  seigle  moulu  grossiè¬ 
rement,  et  25  d’orge  germé  que  l’on  délaie ,  puis  que  l’on  brasse 
avec  260  litres  d’eau,  maintenue  à  80  c.  pendants  heures;  on 
ajoute  alors  434  d’eau  froide. 

On  fait  arriver  l’eau  chaude  dans  la  cuve  ;  on  brasse  le  mé¬ 
lange;  on  couvre  et  on  abandonne  le  tout  pendent  une  demi- 
heure;  on  brasse  alors  fortement  et  fréquemment  pendant  deux 
heures  et  demie ,  et  on  introduit  peu  à  peu  la  quantité  d’eau 
-  froide  en  agitant  toujours,  et  on  met  en  levain  avec  4  lities  de 
levure.  Quand  le  mouvement  tumultueux  de  la  fermentation 
alcoolique  est  terminé,  on  tiré  au  clair,  puis  on  verse  la  liqueur 
dans  un  tonneau,  en  y  mêlant,  par  exemple,  de  l’eau-de-vie  à 
18  ou  19*  Cartier.  Ce  liquide  peut  se  conserver  huit  jours;  on 
doit  donc  en  préparer  seulement  la  quantité  utile  pour  une  se¬ 
maine. 

Cadet-Gassîcourt  indique  l’emploi  et  les  proportions  de  di¬ 
verses  substances  dont  on  peut  se  servir  pour  transformer  1  al¬ 
cool  en  acide  acétique,  et  il  résulte  de  ses  essais  que  l’alcool 
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faible  est  facilement  transformé  en  vinaigre  sous  l’influence  du 
mucilage,  de  la  levure,  de  l’empois  et  de  l'' extractif  :  il  annonce 
que,  pour  se  procurer  du  vinaigre  dans  toutes  les  localités,  uu 
procédé,  qui  réussit  très  bien,  consiste  à  faire  un  des  mélanges 
suivants:  eau,  2145;  sucre,  145;  gomme,  61;  levure,  20,  à  la 
température  de  20"  environ  ;  la  fermentation  commence  le  jom’ 
même,  se  termine  en  quinze  jours  environ,  et  donne  un  vinaigre 
très  fort,  d’où  ralcool  précipite  30,5  de  gomme;  ou  un  autre 
mélange  formé ,  pour  la  même  quantité  d’eau,  de  306  grammes 
de  sucre,  12,25  de  mucilage,  et  20  à  22  de  ferment  :  la  fermen¬ 
tation  s’établit  dès  le  premier  jour,  et,  au  bout  de  douze,  elle 
est  terminée,  et  donne  un  vinaigre  très  fort,  d’où  l’on  peut  pré¬ 
cipiter  un  petite  partie  du  mucilage  qui  n’a  pas  disparu. 

M.  Chaptal  indique  le  procédé  suivant  pour  obtenir  du  vinai¬ 
gre  :  1  litre  d’alcool  à  12%  15  grammes  de  levure  et  un  peu  d’ami¬ 
don  converti  en  empois,  en  5  jours,  à  une  température  convena¬ 
ble,  on  obtient  un  bon  vinaigre  ;  presque  tout  l’alcool  a  disparu, 
pourvu  qu’il  y  ait  eu  contact  de  l’air. 

Un  litre  d’eau,  25  grammes  de  levure  et  un  peu  d’empois, 
produisent  aussi  du  vinaigre  A  peu  près  dans  le  même  temps, 
mais  l’acidité  est  beaucoup  moins  forte. 

M.  Mitcherlich  a  fait  connaître  à  Paris  que,  dans  beaucoup  de 
villes  d’Allemagne,  on  ne  fabrique  pas  autrement  le  vinaigre 
qu’en  faisant  couler  lentement  d’un  réservoir,  par  le  moyen 
d’une  corde  de  chanvre,  dans  des  tonneaux  fermés,  un  mélange 
d’alcool  A  54  degrés  centésimaux,  une  partie;  eau,  9  parties; 
ferment  (soit  de  l’extrait  de  pommes  de-  terre),  dont  la  petite 
quantité  est  loin  de  pouvoir  représenter  l’acide  acétique  produit. 
Ces  tonneaux  sont  munis  de  tubes,  au  moyen  desquels  on  y  en¬ 
tretient  un  courant  d’air  non  interrompu  ;  et  la  fixation  de  l’oxi- 
géne  est  tellement  accélérée,  que  la  température  s’élève  rapide¬ 
ment  de  10  A  30*  ;  mais  on  la  fixe  A  20  environ  pour  la  meilleure 
réussite  de  l’opération ,  en  fermant  une  partie  des  tubes  qui  ap¬ 
portent  l’air.  Cette  opération  peut  donc  être  regardée  comme 
une  véritable  combustion.  P. 
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VIN.  On  appelle  ain?i  le  jus  île  raisin  fermenfù.  Les  soins  plus 
ou  moins  grands  apporlcs  dans  la  culture  de  la  \igno,  la  nature 
de  celle-ci,  la  terupératiire ,  riinmidité .  la  séclicrcsse,  les  en¬ 
grais,  la  composition  chimique  et  Tctat  physique  du  sol,  sont 
autant  de  circonstances  qui  modifient  sans  cesse  la  qualité  des 
Tins.  Quant  à  leur  prcparalion,  elle  est  à  peu  près  la  meme  par¬ 
tout.  Nous  allons  nous  en  occuper  immédiatement. 

Le  raisin  étant  arrivé  à  son  point  de  maturité,  ce  qui  a  lieu 
ordinairement  à  la  fin  de  septembre,  dans  les  pays  tempérés, 
on  le  transporte  à  d^os  d’homme  dans  des  hottes,  assez  serrées 
pour  que  le  jus  ne  s’en  écoule  pas.  On  le  verse  immédiatement 


dans  des  cuves  plus  ou  moins  grandes,  et  l’on  procède  au  fou¬ 
lage  dès  que  la  cuve  renferme  une  couche  épaisse  de  35  ù40  cen¬ 
timètres*  Celte  opération  se  fait  généralement  encore  par  des 
hommes  qui  trépûgncnt  le  raisin  avec  leurs  pieds,  et  se  répète 
plusieurs  fois,  d’abord  au  fur  et  à  mesure  que  la  cuve  s’emplit, 
et  ensuite  lorsque  la  macération  et  un  premier  mouvement  de 
fermentation  ont  affaibli  la  consistance  de  la  peau  et  du  tissu  in¬ 


térieur  du  raisin. 

Lorsque  tout  le  raisin  foulé  est  réuni  dans  la  cuve,  et  que  la 
macération  ainsi  qu’un  premier  degré  de  fermentation  ,  ont  dé¬ 
sagrégé  les  cellules  qui  renferment  le  suc  ,  celui-ci  réagit  par 
son  acidité  Sur  la  matière  colorante  adhérentes  aux  enveloppes 
du  raisin.  On  peut  laisser  la  fermentation  continuer  ses  progrès 
sans  autre  précaution  que  oelic  qui  consiste  à  faire  replonger  de 
temps  à  autre  la  couclic  supérieure  composée  de  pellicules  et 
rafles  que  l’acide  C0rbonïque  amène  à  la  surface. 


Il  est  essentiel  que  la  température  varie  le  moins  possible,  et 
pour  cela  il  est  bon  de  tenir  les  celliers  bien  clos;  il  est  bon  aussi 
d’opérer  la  fermeture  des  cuves;  à  cet  effet ,  un  rebord  in'.érîeur 
reçoit  un  fond  divisé  en  3  ou  4  parties,  cl  dont  les  joints,  assez 
serrés  d’ailleurs  ,  sont  reconverts  avec  un  enduit  argileux.  Afin 
de  reconnaître  les  progrès  de  la  fermentation ,  on  peut  adapter  un 


tube  en  fer-blanc  rccourl>é  à  angle  droit  et  formant  la  seule  issue 
i  la  sortie  du  gaz.  :  on  reconnaît  que  celui-ci  sort  en  plus  ou 
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moins  grande  abondance,  ou  même  cesse  presque  entièrement 
de  SC  dégager  par  L’impression  qu’il  produit  sur  la  famine  d’une 
bougie  que  Toa  en  approche  iÀ  dessein.  Foy.  pl.  26  fig.  D . 

Un  autre  moyen  qui  permet  de  juger  de  l’activité  de  la  fer¬ 
mentation,  et  cmpOclic  le  contact  de  Pair  lorsqu’elle  est  Unie, 
consiste  à  placer  dans  le  couvercle  un  tube  doublement  recourbé, 
et  dont  la  branche  extérieure  plonge  de  quelques  lignes  dans  un 
vase  rempli  d’eau  :  le  mouvement  plus  ou  moins  rapide  des 
bulles  qui  traversent  ce  liquide  indique  l’état  de  la  fermentation  ; 
on  conçoit  d’ailleurs  que  l’air  ne  puisse  rentrer  tant  que  l’orifice 
du  tube  est  couvert  d’une  légère  couche  d’eau  (la  fig.  10  montre 
cette  disposition  faite  sur  une  cuve  en  fermentation)  ,  et  mieux 
encore  si  un  renflement  au  milieu  de  la  deuxième  branche  em¬ 
pêche  le  passage  de  l’eau  dans  la  cuve  lorsqu’il  y  a  absorption, 
ainsi  que  rindiquent  les  figures  11  et  1  2 ,  présentant  ce  petit  ap¬ 
pareil  dans  de  plus  grandes  dimensions. 

On  peut  enfin  réaliser  plus  facilement  encore  les  conditions 
favorables  précitées  à  l’aide  d’un  ustensile  désigné  sous  le  nom 
de  bonde  hydraulique,  et  que  M.  Sèlnile  Auger  a  introduit  avec 
succès  dans  la  fabrication  des  vins  du  département  de  Maine-et- 
Loire.  La  fig.  13,  pl.  26,  des  Arts  chimiques,  représente  cette 
bonde,  et  la  même  figure  La  montre  adaptec  aux  tonnes  qui  ren¬ 
ferment  le  viu  soutiré. 

.T’avais  précédemment  indiqué  un  petit  ustensile  dénommé 
double  tube  de  sûreté  (fig.  14)  ;  il  se  compose  de  deux  boules 
en  verre  AB,  souillées  à  la  lampe,  communiquant  ensemble  ù 
la  partie  inférieure  par  le  siphon  renversé  AC  B,  et  à  la  partie 
supérieure,  l’une  A  avec  le  tonneau,  cuve  ou  flacon  contenant 
le  liquide  en  fermentation,  par  le  tube  AOEFj  l’autre,  avec 
l’air  extérieur,  parle  tube  B,  G,  H.  Terminé  en  entonnoir,  oc 
verse  par  celui-ci  un  peu  d’eau ,  en  sorte  que  les  deux  boules 
soient  au  quart  pleines. 

On  voit  que  si  la  pression  intérieure  augmente.  Je  liquide  de 
la  boule  A ,  plus  pressé  que  celui  de  la  boule  B ,  reflue  dânSioellc- 
ci,  puis  laisse  passage  aux  ga*  de  la  fermentation,  cf  rccipro- 
quemect  ;  si  une  absorption  a  lieu ,  l’air  extérieur  presse  sur  le 
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liquide  de  la  boule  B,  le  fait  rcfluér  dans  la  boule  A,  et  rentre 
dans  le  vase  en  traversant  cette  dernière;  enfin,  lorsque  l’équi¬ 
libre  se  rétablit,  l’eau,  toujours  retenue  dans  les  deux  boules  ou 
entre  elles,  ferme  liermétiqucment  la  communication. 

Voulant  rendre  cet  appareil  moins  frog;ile  et  le  moins  volu¬ 
mineux  possible  en  le  renfermant  dans  une  seule  enveloppe, 
j’imaginai  d’en  produire  tous  les  effets  au  moj'^en  d’une  bonde 
creuse  en  fer-blanc,  cuivre  ou  étain.  La  lig.  15  représente  cet 
ustensile  par  une  coupe  dans  l’axe  :  on  voit  que  la  bonde  est  sé¬ 
parée  en  deux  capacités  AB ,  au  moyen  du  diaphragme  C  D;  ce 
dernier  étant  moins  long  que  la  bonde  laisse  à  sa  partie  inférieure 
un  passage  libre  de  quelques  lignes  de  hauteur;  un  tube  EF,  ou¬ 
vert  des  deux  bouts,  établit  une  communication  libre  entre  l’in¬ 
térieur  du  tonneau  ou  de  la  cuve  et  la  partie  supérieure  de  la 
capacité  B,  met  celle-ci  en  communication  avec  l’air  extérieur, 
et  l’on  conçoit  que  la  bonde,  contenant  de  l’eau  au  quart  de  sa 
hauteur,  les  gaz  de  l’intérieur  du  vase  qu’elle  bouche ,  de  même 
que  l’air  extérieur,  ne  peuvent  passer  sans  vaincre  la  résistance 
de  l’eau  refluée  d’une  capacité  dans  l’autre. 

On  peut  d’ailleurs  faire  paraître  à  l’extérieur  chacun  de  ces 
deux  effets  à  l’aide  d’un  flotteur  en  liège,  surmonté  d’une  tige. 
Voy,  fig.  16.  Enfin ,  on  adapte  très  facilement  cette  bonde  à 
toutes  les  ouvertures  en  la  faisant  entrer  d'abord  dans  une  grande 
bonde  en  liège,  ainsi  que  le  fait  voir  la  fig.  16  précitée,  par 
deux  coupes,  l’une  verticale  et  l’autre  horizontale. 

r 

Un  avantage  de  cette  bonde  hydraulique  que  les  autres  n’of¬ 
frent  pas,  c’csl  qu’elle  peut  être  posée  non-seulement  sur  les 
cuves  et  tonneaux  isolés,  mais  même  sur  les  tonneaux  qui  en 
supportent  d’autres  engerbés  ;  elle  peut^  en  effet ,  être  assez 
courte  pour  dépasser  à  peine  ou  point  du  tout  les  cerceaux  de  la 
pièce,  ainsi  que  le  montre  la  fig.  17.  (On  trouve  chez  M.  Col- 
lardcau  cette  bonde,  ainsi  que  l’cmporte-pièce  utile  pour  la  fixer 
dans  les  broches  en  liège,  et  les  divers  autres  ustensiles  dont 
nous  parlerons  plus  loin,  pour  les  transvasemens  et  les  essais 
des  vins.) 

Une  autre  bonde  à  fermeture,  plu»  simple  encore  de  cons- 
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truction,  a  été  irKliquée  par  M.  Boudol  d’Angers;  elle  consiste 
en  nne  bonde  ordinaire  fig.  18).  Creusée  à  la  partie  supé¬ 
rieure  en  segment  A,  au  fond  duquel  un  canal  cylindrique  B 
communique  avec  l’intérieur  du  rase ,  on  pose  dans  le  creux  su¬ 
périeur  une  balle  C  sphérique  qui  vient  boucher  librement  l’o¬ 
rifice  du  canal  B,  et  le  déplace  légèrement  lorsque  les  gaa  inté¬ 
rieurs  pressent  pour  s’échapper.  On  voit  d’ailleurs  que  ce  mode 
de  fermeture  est  moins  exact  que  les  précédens;  mais  il  est  pré¬ 
férable  à  divers  mojens  grossiers,  tels  que  des  feuilles  de  vigne 
ou  linges  maintenus  par  un  caillou  ou  un  fragment  de  brique. 

De  quelque  manière  que  la  fermentation  ait  été  dirigée,  lors¬ 
qu’elle  a  cessé  d’être  tumultueuse,  que  le  vin  n’est  plus  sensi¬ 
blement  sucré  ni  trouble,  on  procède  au  soutirage.  Assez  ordi¬ 
nairement  celle  opération  se  pratique  en  enfonçant  une  manne 
en  osier  peu  serré  dans  la  cuve,  et  puisant  le  liquide  qui  afflue 
constamment  dans  des  tonneaux  munis  d’un  large  entonnoir.  Il 
vaut  mieux  adapter  une  grosse  cannelle  près  du  fond  de  la 
cuve;  puis  à  l’aide  d’un  tuyau  en  cuir,  on  dirige  le  liquide  sou¬ 
tiré  dans  des  tonneaux  rangés  de  manière  à  ce  que  leur  bonde 
SC  trouve  de  quelques  pouces  au-dessous  du  niveau  de  la  can¬ 
nelle. 

Lorsque  l’on  a  soutiré  tout  le  vin  qui  peut  ainsi  s’écouler 
spontanément,  nn  porte  dans  des  paniers  en  osier  serré,  imper¬ 
méable  au  liquide,  tout  le  marc  au  pressoir;  le  liquide  qui  s’é¬ 
coule  le  premier  avant  que  la  pression  ne  soit  fortement  exercée, 
et  désigné  sous  le  nom  de  mère-goutte ,  est  réparti  également 
entre  les  fûts  qui  contiennent  le  vin  soutiré  ;  il  convient  même 
d’y  ajouter  aussi,  et  par  portions  égales,  tout  le  vin  exprimé 
sous  une  forte  pression;  ce  dernier  est  plus  coloré,  plus  acerbe; 

il  contribue  à  éclaircir  et  faire  conserver  le  vin  soutiré.  On  ob- 

* 

lient  aussi  une  qualité  moyenne,  mais  on  pourrait  fractionner 
les  produits  successifs  de  l’expression;  les  premiers  seuls  qui  s’é¬ 
coulent  rapidement  et  en  quelques  heures  seraient  réunis  ù  toute 
la  masse  du  vin  soutiré ,  tandis  que  ceux  obtenus  plus  lentement, 
plus  altérés  par  les  principes  extraits  des  pépins  et  des  rades , 
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.comme  par  le  contact  prolongé  de  Taîr  atmosphérique,  donne¬ 
raient  un  vin  d’une  qualité  inférieure. 

On  a  proposé  d’éviter  le  goût  acerbe  des  rafles  en  égrappant 
au  fur  et  à  mesure  de  la  récolte  ;  mais  l’expéi'ience  a  démontré 
que  le  vin  n’est  pas  senribïement  plus  agréable,  sauf  celui  de  la 
dernière  expression,  et  que  cette  précaution  ne  convient  évi¬ 
demment  que  pour  les  raisins  dont  la  plupart  des  grains  ont 
manqué  par  suite  de  la  coulure.  Alors,  en  efiét,  la  proportion 
des  rafles  étant  beaucoup  plus  considérable  qu’à  Tord  inaire,  leur 
goût  acerbe  dominerait  et  rendrait  le  vin  peu  agréable. 

Dans  les  contrées  méridionales,  le  moût  trop  riche  en  matière 
sucrée  pour  que  la  fermentation  marche  rapidement,  est  assez 
souvent  long-temps  trouble  et  trop  doux.  On  peut  parer  à  cet 
inconvénient  en  entretenant  la  température  à  15  ou  18  degrés, 
soit  à  l’aide  d’un  calorifère  placé  dans  le  cellier,  soit  en  faisant 
circuler  dans  les  citernes  ou  dans  les  foudres  qui  contiennent  le 
vin  en  fermentation,  le  tube  d’un  calorifère  à  circulation  d’eau. 

Dans  les  contrées  septentrionales  ou  dans  les  saisons  pendant 
lesquelles  la  température  est  habituellement  trop  basse  pour  que 
la  maturation  du  raisin  ait  produit  une  portion  suffisante  de 
sucre,  on  obtient  un  vin  trop  léger  et  qui  passe  rapidement  à 
l’acide.  Pour  éviter  cct  inconvénient,  il  convient  de  rapprocher 
à  moitié,  aux  deux  tiers  de  son  volnme,  une  partie  du  moût 
trop  faible.  On  augmente  ainsi  sa  densité  et  la  proportion  de  ma¬ 
tière  sacrée  fermentescible,  ainsi  que  celle  de  l’alcool  qui  en 
résulte  ,  et  dont  la  présence  augmente  la  force  du  vin  et  assure 
la  conservation.  On  conçoit  d’ailleurs  que  la  portion  de  moût 
non  soumise  à  l’action  de  la  chaleur  retient  une  quantité  suffi¬ 
sante  de  ferment  pour  développer  la  réaction  spontanée  que  l’on 
nomme  fermentation.  C’est  même  un  des  effets  utiles  de  l’ébul¬ 
lition  d’une  partie  du  moût  que  la  séparation  d’une  matière 
azotée  désignée  sous  le  nom  d’albumine,  qui  aurait  augmenté 
la  proportion  du  ferment  toujours  trop  considérable  dans  les 
moûts  trop  faibles. 

Le  rapprochement  du  suc  de  raisin  doit  s’effectuer  le  plus  ra- 


VIN.  459 

pidement  possible  ,  afin  d’éviter  l’altération  plus  grande  qu’il 
éprouverait  sous  ritifluence  de  t’aclion  prolongée  de  la  tempé¬ 
rature.  Les  chaudières  à  bascule,  et  mieux  encore  les  appareils 
évaporatoires  de  Roth,  sont  très  convenables  pour  ces  évapora¬ 
tions  rapides,  l’articie  sucre,  dans  lequel  on  a  donné  leur 
description. 

Lorsqu’on  ne  peut  avoir  recours  au  rapprochement  pour  aug¬ 
menter  la  force  du  moût,  il  convient  d’ajouter  trois,  quatre  ou 
cinq  centièmes  de  sucre  avant  que  la  fermentation  n’ait  fait  des 
progrès  sensibles,  c’est-à-dire  immédiatement  après  le  soutirage. 

Vins  iilancs.  Dans  un  grand  nombre  de  crus,  les  vignobles 
sont  .pour  la  plus  grande  partie  consacrés  à  la  production  des 
vins  blancs;  parmi  ces  derniers,  les  vins  légers  exigent  le  plus 
de  soins  dans  leur  confection. 

On  sait  que  quelques  raisins  verts  suffisent  pour  nuire  sensi¬ 
blement  à  la  qualité  d’une  pièce  de  vin.  II  faut  donc,  si  on  tient 
à  la  qualité ,  faire  un  choix  dans  la  vigne ,  ne  prendre  dans  une 
première  lournée  que  lc.s  raisins  bien  mûrs ,  et  laisser  pour  une 
seconde  récolté  ceux  qui  sont  verts  et  qui  feront  un  vin  infé¬ 
rieur  qu’on  appelle  vin  de  iri.  Il  est  même  avantageux  de  laisser 
quelques  jooirs  sur  le  oep  le  raisin  après  qu’il  est  mûr. 

En  général,  on  pressure  le  soir  toute  la  vendange  du  jour,  et 
l’on  reçoit  le  moût  qui  en  vient  dans  des  cuves  séparées  où  il 
reste  en  repos.  Après  quelques  heures  il  -se  forme  à  la  surface 
une  écume  qu’on  enlève  et  qu’on  fait  égoutter  pour  retirer  une 
partie  du  moût  rpi’elîe  retient.  Cette  écume  se  manifeste  une  se¬ 
conde,  et  quelquefois  une  troisième  fois  avant  que  la  fermenta¬ 
tion  SC  manifeste.  Âussîtôt  que  l’on  reconnaît  le  plus  petit  indice 
de  fermentation  vive ,  on  se  hâte  d’enlever  la  dernière  écume  et 
de  faire  couler  le  moût  clair  dans  des  barriques  où  il  doit 
fermenter. 

Il  faut  éviter  de  mettre  dans  les  barriques  la  portion  trouble 
du  moût  qui  s’est  déposé  au  fond  des  cuves.  Cette  portion  doit 
être  ajoutée  au  vin  de  tri.  Si  l’on  se  sert  de  cuves,  au  Heu  d’é- 
cumer  le  moût,  il  serait  plus  commode  de  le  soutirer  dès  qu’on 
aperceiTait  les  indices  de  fermentation.  A  cet  effet,  on  aurait 
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une  grande  cuve  pôuryue  d’un  robinet  placé  à  un  ou  deux 
pouces  au-dessus  du  fond. 

Un  autre  moyen  de  débarrasser  le  moût  de  l’excès  d’albumine 
et  de  ferment  qu’il  contient ,  consiste  i  le  chauffer  avec  précau¬ 
tion  avant  qu’il  ait  commencé  à  fermenter.  Le  moût,  quoique 
d’une  composition  fort  complexe,  peut  cependant,  sous  le  rap¬ 
port  de  la  fermentation,  être  considéré  comme  formé  principa¬ 
lement  d’eau,  de  sucre  et  'de  ferment.  C’est  surtout  le  rapport 
de  ces  trois  substances  entre  elles,  qui  détermine  la  marche  de 
la  fermentation,  et  aussi  en  partie,  la  qualité  ou  du  moins  la 
force  du  vin.  Dans  les  bonnes  années,  le  sucre  est  en  excès  rela¬ 
tivement  au  ferment  ;  dans  les  années  médiocres  et  à  pins  forte 
raison,  dans  les  mauvaises,  le  ferment  est  au  contraire  en  excès 
par  rapport  au  sucre,  et  le  moût  est  aussi  plus  aqueux.  Dans  le 
premier  cas,  le  vin  est  pourvu  de  toutes  les  qualités  que  com¬ 
porte  le  crû  qui  l’a  fourni  ;  il  n’y  a  rien  ù  lui  ajouter,  on  laisse 
la  fermentation  marcher  seule;  mais  pour  les  autres  cas,  il  con¬ 
vient  d’augmenter  la  proportion  de  sucre  ou  ce  qui  revient  au 
même  celle  de  l’alcool,  puisqu’on  définitive,  le  sucre  se  trouve 
converti  en  cette  dernière  substance  par  Peiffet  de  la  fermentation. 
Huit  livres  de  sucre  ou  8  litres  d’alcool  à  56°,  suffisent  générale¬ 
ment  pour  une  pièce  de  vin  de  223  litres.  Le  sucre  s’ajoute  dans 
la  cuve  même;  quant  à  l’alcool,  aussitôt  que  la  fermentation 
tumultueuse  est  appaisée,  on  le  mélange  dans  la  pièce. 

Les  vins  blancs  que  l’on  croirait  disposés  à  graisser,  par  suite 
d’un  défaut  de  tannin,  pourraient  être  préservés  de  cette  ma¬ 
ladie  ,  en  ajoutant  au  moût  des  rafles  bien  mûres  de  raisin.  Le 
tannin,  en  contribuant  à  la  conservation  des  vins,  les  rend 
d’ailleurs  propres  à  être  clarifiés  par  la  colle  ou  par  la  gélatine. 

On  doit  soutirer  les  vins  blancs  aussitôt  que  les  premières 
gelées  les  ont  éclaircis,  et  au  pins  tard  ù  la  fin  de  la  lune  de 
février. 

*  »  ^ 

'  Vinmousseax.  Dans  la  fabrication  de  ce  vin,  on  emploie  gé¬ 
néralement  les  raisins  noirs  de  première  qualité,  notamment 
ceux  qu’on  récolte  sur  le  plant  dit  noirien,  cultivé  dans  les  meil¬ 
leures  expositions.  Comme  il  importe  beaucoup  d’éviter  que  la 
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matière  colorante,  adhérente  à  l’enveloppe  des  grains ,  se  dis¬ 
solve  dans  le  suc,  on  doit  obtenir  celui-ci  rapidement,  en  sorte 
qu’il  reste  le  moins  long-temps  possible  en  contact  avec  les  pel¬ 
licules  et  la  rafle.  A  cet  effet,  on  le  pressure  immédiatement 
après  la  récolte  j  on  se  hâte,  dès  que  récoulcment  cesse  d’être 
abondant,  de  recouper  le  marc  autour  de  la  plate-forme  du 
pressoir,  de  replacer  au  dessus  les  parties  ainsi  taillées,  et  de 
soumettre  à  une  nouvelle  pression.  Après  avoir  répété  cette 
opération  une  seconde  fois ,  on  doit  tailler  et  recharger  encore 
deux  fois  le  marc  pour  l’épuiser  de  la  plus  grande  partie  du  jus 
qu’ilreticnt;  mais  le  produit  des  deux  dernières  opérations  ayant 
acquis  une  teinte  rosée  doit  être  mis  à  part  pour  servir  ù  la  con¬ 
fection  d’une  espèce  particulière  de  vin  mousseux  ayant  cetto 
nuance.  Quant  au  marc  exprimé ,  il  retient  encore  une  assez 
grande  quantité  de  suc  dans  des  cellules  non  déchirées  ;  il  con¬ 
vient  de  le  mélanger  aux  cuvées  de  vin  rouge  en  le  foulant  avec 
elles.  Le  premier  mouvement  de  fermentation  achève  de  désa¬ 
gréger  le  tissu  du  raisin,  permet  ainsi  au  jus  de  s’en  écouler,  et 
la  matière  colorante,  plus  abondante  dans  ces  marcs  que  dans 
le  raisin  non  exprimé,  ajoute  à  la  coloration  des  cuvées  de  vin 
rouge,  souvent  trop  faible  en  Champagne  comme  en  Bourgogne. 

Le  moût  sensiblement  incolore ,  obtenu  des  trois  premières 
pressions,  est  immédiatement  versé  dans  des  tonneaux  dont  on 
ne  remplit  ainsi  que  les  trois  quarts  de  la  capacité.  La  fermen¬ 
tation  ne  tarde  pas  à  s’y  manifester.  On  la  laisse  continuer  pen¬ 
dant  environ  quinze  jours,  en  ménageant  par  la  boude  entre 
ouverte  une  issue  au  gaz,  ou  mieux,  en  adaptant  aux  tonneaux 
la  bonde  hydraulique  décrite  ci-dessus.  (  Koy.  p.  455  et  456.  ) 
Au  bout  de  <;e  temps,  on  remplit  chacun  des  tonneaux  avec  le 
vin  de  quelques  uns  d’entre  eux;  on  les  bouche  exactement,  et 
l’on  assujettit  même  la  bonde  à  l’aide  d’un  l>ouL  de  cerceau  passé 
en  travers  et  cloué  sur  les  deux  douves  voisines. 

On  doit  avoir  le  soin,  pour  contenir  le  moût,  comme  pour 
tous  les  transvasemens  ultérieurs,  de  n’employer  que  des  ton¬ 
neaux  neufs,  en  bois  autre  que  le  chêne,  ou  des  barriques  4  vin 
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blanc ,  rincées  à  l’eau  bouillante.  Ces  précautions  s’appliquent 
d’ailleurs  à  tous  les  vins  blancs. 

Au  mois  de  janvier  suivant ,  on  soutire  au  clair,  puis  on  pro¬ 
cède  à  un  premier  collage  à  l’aide  de  la  colle  de  poisson.  (  F'oy. 
IcTHTOCOLLE.)  Quarante  jours  après,  on  soutire  et  on  procède  à 
un  deuxième  collage;  on  est  quelquefois  obligé  de  répéter  une 
troisième  fois  cette  opération,  si  la  lie  est  trop  abondante. 

Au  mois  de  mai,  on  soutire  à  clair  dans  des  bouteilles,  en 
ayant  le  soin  d’ajouter  dans  chacune  d’elles  une  petite  mesure  de 
liqueur^  équivalent  à  environ  trois  centièmes  du  volume  du  vin. 
On  donne  le  nom  de  liqueur  à  une  sorte  de  sirop  que  l’on  pré¬ 
pare  en  faisant  dissoudre  du  sucre  candi  dans  son  volume  de  vin 
blanc  liquide. 

Lorsque  les  bouteilles  sont  ainsi  remplies,  on  assujettit  les 
bouchons  solidement,  îi  l’aide  d’une  ficelle  et  d’un  fil  d’archal; 
on  couche  les  bouteilles ,  le  goulot  incliné ,  sous  uu  angle  d’en¬ 
viron  vingt  degrés,  afin  que  le  dépôt  de  lie  ou  ferment  qui  se 
forme  par  suite  des  progrès  d’une  fermentation  lente,  s’appro¬ 
che  du  goulot  et  du  bouchon.  Au  bout  de  8  à  10  jours,  on  aug¬ 
mente  l’inclinaison  des  bouteilles  dans  le  même  sens,  et  on  la 
porte  à  environ  45  degrés  r  deux  ou  trois  jours  ensuite,  on  relève 
encore  davantage  le  fond  de  la  bouteille  en  lui  imprimant  quel¬ 
ques  petites  secousses,  afin  de  rassembler  le  mieux  possible  le 
dépôt  sur  le  bouchon. 

Les  bouteilles  sont  alors  maintenues  dans  une  position  verti¬ 
cale,  le  goulot  dirigé  vers  le  bas.  Un  ouvrier  habile  les  prend 
sous  le  bras  les  unes  après  les  autres  ;  il  retire  peu  à  peu  le  bou¬ 
chon  sur  lequel  le  dépôt  a  été  rassemblé,  et  laissant  un  instant 
une  partie  de  la  section  cntr’ou  verte ,  il  parvient  à  laisser  expul¬ 
ser,  par  l’effet  de  la  pression  intérieure,  le  dépôt,  sans  laire 
écouler  une  grande  quantité  de  liquide,  et  en  resserant  le  bou¬ 
chon  aussitôt  que  ce  dégorgeage  est  lait.  Si  le  vin  est  encore 
troublé  ou  nuageux  dans  la  bouteille ,  on  doit  ajouter,  avec  une 
nouvelle  dose  de  liqueur,  une  petite  quantité  de  colle ,  et ,  dans 
tous  les  cas,  il  faut  replacer  la  bouteille  dans  la  situation  verli- 
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cale,  le  col  dirigé  vers  le  bas.  On  prend  encore  les  mêmes  pré¬ 
cautions  pour  rassembler  une  deuxième  fois  le  dépôt  sur  le  bou¬ 
chon,  en  sorte  qu’au  bout  de  deux  à  trois  mois,  on  puisse  pro¬ 
céder  ù  un  nouveau  dégorgeage  :  alors  si  l’on  trouve  que  le  vin 
n’est  pas  assez  doux  ou  mousseux,  on  doit  j  ajouter  encore  une 
dose  de  liqueur  ;  il  faut  même  quelquefois  pour  réunir  les  qua¬ 
lités  voulues,  c’est-à-dire  obtenir  un  vin  suÛisamment  mousseux, 
légèrement  doux  et  très  limpide,  faire  dégorger  jusqu’à  trois 

r 

fois  et  opérer  trois  additions  de  liqueur. 

Le  vin  mousseux,  préparé  comme  nous  venons  de  le  dire,  de¬ 
puis  très  long-temps  en  Champagne,  et  seulement  depuis  quel¬ 
ques  années  dans  plusieurs  autres  localités,  et  notamment  en 
Bourgogne,  est  ordinairement  bon  à  boire  au  bout  de  18  à  30 
mois,  suivant  que  la  saison  a  fait  faire  des  progrès  plus  ou  moins 
rapides  à  la  fermentation. 

On  recberebe  dans  ces  sortes  de  vins  non  seulement  une 
grande  diaphanéité  et  un  bouquet  agréable,  mais  encore  une 
légèreté  qui  jusqu’ici  ne  s’est  pas  réalisée  au  même  degré  qu’en 
Champagne,  du  moins  réunie  aux  deux  premières  qualités  :  aussi 
les  crus  de  cette  province  conservent-ils  la  faveur  commerciale 
dont  ils  étaient  en  possession  depuis  si  long-temps. 

Parmi  les  causes  du  prix  élevé  des  vins  mousseux,  on  doit 
ajouter  aux  frais  considérables  de  main-d’œuvre  qu’îîs  nécessi¬ 
tent,  des  chances  énormes  de  déperdition,  non  seulement  par 
suite  des  altérations  que  ces  vins  sont  sujets  à  éprouver,  mais 
encore  par  la  fracture  des  vases  qui  les  contiennent.  La  casse 
des  bouteilles  renfermant  des  vins  mousseux  s’élève  en  général 
de  quinze  à  trente-trois  pour  cent  ;  on  conçoit  qu’elle  augmente 
de  toute  cette  valeur  perdue  le  prix  du  vin  échappé  à  la  déper¬ 
dition. 

Consffvation  des  vins.  Les  vins  riches  en  alcool,  de  même  que 
ceux  dans  lesquels  le  tannin  abondent,  se  conservent  très  faci¬ 
lement  et  gagnent  même  généralement  en  qualité  par  le  temps 
ou  les  transports,  mais  les  vins  faibles  des  mauvais  crus,  doi¬ 
vent  être  consommés  dans  les  12  ou  15  mois,  à  dater  de  leur 
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extraction.  On  retarde  un  peu  leur  détérioration  en  les  conser¬ 
vant  dans  des  caves  bien  fraîches. 

Les  vins  blancs  doivent  être  gardés  en  tonneaux  constamment 

pleins  et  bouchés  ;  autrement  ils  se  coloreraient  en  brun  ou  en 
*  ♦ 

jaune,  outre  qu*il  en  résulterait  une  déperdition. 

La  plupart  des  vins  blancs  légers  ne  sont  agréables  à  boire  que 
lorsqu’ils  ont  encore  une  saveur  douce;  il  faut  donc  éviter  qu’une 
fermentation  trop  complète  ne  détruise  tout  le  sucre  et  à  cet 
effet  les  tenir  dans  les  caves  les  plus  froides  possibles  ;  un  des 
moyens  accessoires  consiste  à  brûler  une  miche  soufrée  dans  la 
barrique  vide;  à  chaque  soutirage,  l’acide  sulfureux  qui  se 
forrrie  se  condense  en  partie  dans  le  vin  que  l’on  y  verse  ,  il  sus¬ 
pend  la  fermentation,  et  contribue  à  prévenir  la  coloration 
brune  ou  jaune. 

Soutirage  des  vins.  Une  température  basse,  comme  au  mo¬ 
ment  d’une  petite  gelée,  favorise  cette  opération  en  faisant  cesser 

les  mouvemens  de  fermentation  ;  on  y  procède  surtout  vers  la 

■ 

lin  de. février  pour  les  vins  légers;  quant  aux  vins  forts,  on  ne 
les  soutire  qu’au  bput  d’un  an  ou  dix-huit  mois,  afin  de  les  lais¬ 
ser  plus  long-temps  sur  la  lie,  c’est-à-dire  en  contact  avec  plus 
de  ferment,  et  de  favoriser  ainsi  les  progrès  d’une  fermentation 
souvent  trop  lente. 

Pour  soutirer  le  vin  d’une  pièce  dans  l’autre,  on  se  sert  de 
grosses  cannelles  droite  (  Voy,  pl.  27,  fig.  i  ) ,  sur  la  tête  des¬ 
quelles  on  peut  frapper  à  coups  de  maillet,  soit  afin  d’enfoncer 
par  l’autre  bout  dans  la  pièce  une  broche  en  bois  cylindrique, 
restée,  d’un  soutirage  précédent,  soit  pour  achever  de  perforer  le 
trou  qui  vient  d’être  à  cet  effet  presque  entièrement  percé  avec 
un  vilebrequin  à  grosse  mèche. 

Avec  celte  cannelle,  en  y  adaptant  un  petit  tuyau  coudé, 
fig.  2,  on  soutire  dans  des  brocs  qu’on  va  porter  dans  le  ton¬ 
neau  à  remplir.  Cette  méthode,  encore  très  usitée,  est  défec¬ 
tueuse  :  chaque  fois  que  l’on  ferme  la  cannelle  pour  changer  de 
broc,  il  s’opère  dans  la  pièce  un  choc  en  retour  du  liquide  dont 
on  arrête  ainsi  brusquement  le  mouvement,  et  on  trouble  le  vin. 


465 


On  peut  économiser  de  la  main-d’œuvre,  en  même  temps 
que  Ton  évite  l’inconvénient  précité,  en  adaptant  à  la  cannelle 
le  bout  légèrement  conique,  en  bois  ou  mieux  en  cuivre  B, 
lig.  3  qui  termine  un  tuyau  de  cuir.  On  introduit  l’autre  bout 
dans  la  bonde  de  la  pièce  vide,  si  celle-ci  peut  être  placée  au- 
dessous  de  la  première,  et,  dans  le  cas  contraire,  on  adapte 
l’autre  bout  du  tuyau  en  cuir  à  une  cannelle  semblable  posée  à 
la  pièce  vide.  Fby,  la  fig.  3 ,  et  en  ouvrant  les  deux  cannelles  on 
conçoit  que  le  liquide  sc  mette  de  niveau  dans  les  deux  fûts  sans 
autre  main-d’œuvre. 

Pour  achever  le  soutirage,  on  adapte  la  tuyère  d’un  soiifllet 
sur  la  pièce  à  vider,  comme  le  montre  la  même  figure,  et  l’on 
insuHle  l’air  dont  la  pression  refoule  le  vin  dans  la  deuxième 
pièce  ;  d’ailleurs  le  passage  de  l’air  dans  le  tuyau  avertit  que  le 
soutirage  est  flni,  et  l’on  ferme  aussitôt  les  cannelles. 

Ce  moyen  peut  même  s’appliquer  aux  transvaseraens  des  fou¬ 
dres,  contenant  jusqu’à  100  barriques  ou  environ  23,000  litres, 
dans  divers  fûts. 

On  préfère  aujourd’hui,  relativement  aux  transvasemens  entre 
les  pièces  de  jauge  ordinaire,  les  Siphons  de  M.  Collardeau, 
pl.  27,  fig.  10- 

Mise  en  bouieilles.  On  doit  toujours  coller  le  vin  avant  de  le 
soutirer  en  bouteilles ,  afin  d’éviter  qu’il  ne  dépose;  pour  les  vins 
fins  où  le  tannin  manque,  et  surtout  les  vins  blancs,  on  se  sert 
de  colle  de  poisson  IcH'rmocor.LE)  battue,  détrempée  à 

froid,  malaxée  dans  l’eau,  passée  au  travers  d’un  linge,  et  dé¬ 
layée  dans  du  vin  blanc  ;  les  vins  rouges  ordinaires  sc  collent 
avec  l’albumine  des  œufs  ;  on  bat  bien  à  cet  effet,  avec  des  verges, 
six  blancs  d’œufs  dans  deux  ou  trois  fols  leur  volume  d’eau  ;  puis 
on  jette  le  tout  dans  la  pièce  dont  on  a  tiré  préalablement  2  ou 
3  litres;  on  introduit  un  bâton,  dont  le  bout  fendu  en  quatre, 
s’écartant  dans  le  vin,  facilite  l’agitalion  que  l’on  doit  opérer 
vivement  et  dans  tous  les  sens;  on  remplit  la  pièce  avec  le  vin 
qu  on  avait  tiré,  puis  on  laisse  en  repos  jusqu’au  moment  de  la 
mise  en  bouteilles,  c’est-à-dire  pendant  6  à  15  jours,  suivant 
que  la  température  est  plus  ou  moins  basse. 

Abbécé,  T.  VI, 
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On  emploie  de  préférence,  pour  coller  les  vins  forts,  surtout 
ceux  qui  sont  acerbes  ou  durs  par  Tefiet  du  tannin,  un  demi- 
litre  de  sang  de  mouton  ou  de  bœuf  battu  tout  chaud,  et  l’on 
opère  comme  nous  Tenons  de  le  dire.  Cette  forte  proportion 
d’albumine  rend  le  vin  moins  dur;  il  peut  même  être  utile,  afin 
d’augmenter  cet  effet,  de  coller  ainsi  plusieurs  fois  de  suite. 

Enfin,  on  sc  sert  encore,  pour  coller  les  Tins  rouges  surtout 
les  plus  astringens ,  de  colle  forte  ou  célatihe  exempte  de 
mauvaise  odeur  :  on  en  fait  dissoudre  à  chaud  25  grammes  dans 
environ  200  grammes  d’eau;  puis  on  mêle  celte  solution  avec 
un  demi-litre  de  vin,  et  on  jette  le  tout  dans  la  pièce  en  opé¬ 
rant  comme  relativement  à  la  colle  de  poisson. 

Remplissage,  Cette  opération ,  qui  a  pour  objet  de-compenser 
les  déperditions  ordinaires  de  la  transpiration  du  bois  et  des 
coulages  accidentels,  est  encore  utile  pour  prévenir  la  coloration 
des  vins  blancs,  la  formation  d’une  certaine  quantité  d’acide  ou 
de  moisissures,  toutes  altérations  qui  pourraient  résulter  d’une 
vidange  prolongée  dans  les  pièces. 

Maladies  des  vins.  On  désigne  ainsi  plusieurs  altérations  acci¬ 
dentelles  auxquelles  il  est  important  de  remédier. 

1".  La  pousse.  C’est  le  nom  que  l’on  donne  ù  un  mouvement 
de  fermentation  tumultueuse  qui  sc  manifeste  quelque  temps 
après  que  le  vin  a  été  mis  en  barriques.  Lorsque,  dans  ce  cas, 
celles-ci  ont  été  hermétiquement  closes,  il  peut  arriver  que  la 
pression  intérieure  augmente  au  point  de  foire  rompre  les  cer¬ 
cles  ou  d’entre  ouvrir  les  douves  de  fond  en  forçant  les  barres 
•  qui  les  traversent.  On  ne  s’aperçoit  quelquefois  de  cet  accident 
que  lorsqu’une  ou  plusieurs  barriques  ont  ainsi  fait  une  sorte 
d’explosion,  et  laissé  perdre  une  grande  partie  ou  la  totalité  du 
vin  qu’elles  contenaient.  Les  appareils  de  sûreté  que  nous  avons 
décrits  plus  haut,  et  surtout  les  bondes  hydrauliques,  prévien¬ 
nent  constamment  cette  cause  de  déperdition.  Toutefois,  lors¬ 
qu’on  aperçoit  lu  fermentation  tumultueuse  se  reproduire  à  cette 
époque,  il  convient  de  la  faire  cesser,  de  peur  que  scs  progrès 
rapides  n’enlèvent  au  vin  toute  la  matière  sucrée  et  le  fassent 
passer  à  l’rtwî^r.  On  arrête  la  fermentation  en  transvasant  le  vin 
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dans  des  barriques  fortement  imprégnées  d’acide  sulfureux  à 
l’aide  d’une  mècbe  soufrée  ;  on  y  parviendrait  mieux  encore 
sans  doute  en  ajoutant  au  vin  un  millième  de  sulilte  de  cbaux. 
Enfin  il  paraît  que  l’on  réussit  encore  à  suspendre  la  fermenta¬ 
tion  en  ajoutant  dans  chaque  barrique  une  demi-livre  de  semence 
de  moutarde. 

Dans  tous  les  cas ,  il  convient  de  coller  les  vins  de  cette  na¬ 
ture  aussitôt  que  la  fermentation  a  été  appaiséCj  afin  d’enlever 
le  ferment  en  suspension,  qui  est  la  principale  cause  de  l’acci- 
dent  précité. 

2*.  Passage  de  L'ackle.  Ou  désigne  ainsi  le  développement  d’un 
excès  d’acide  dans  le  viu  ;  ce  phénomène  est  dû  soit  à  une  trop 
faible  proporlion  d’alcool,  soit  à  lu  température  trop  élevée  de 
l’air  des  caves,  soit  à  des  secousses  répétées,  soit  enfin,  au  con¬ 
tact  de  l’air  lorsque  les  pièces  sont  restées  en  vidange  ou  Jébou» 
ebées.  Le  meilleur  moyen  de  pallier  le  mauvais  effet  produit 
coiisiÿlc  à  couper  le  vin  acide  avec  son  volume  d’un  vin  plus 
fort  et  moins  avancé,  coller  ce  mélange,  le  tirer  en  bouteilles’, 
et  le  consommer  le  plus  promptement  possible,  car  il  est  d’ei- 
périencc  qu’un  Ici  vin  n’est  plus  de  garde. 

Cette  maladie  du  vin  a  donné  lieu  autrefois  à  des  accidens 
fort  graves,  par  suite  de  ruddition  de  lilhargc  faite  dans  le 
but  d’adoucir  le  vin;  on  produisait  ainsi  un  sel  (l’acétate  de 
plomb)  doux  à  la  vérité,  et  qui  changeait  complètement  la  sa¬ 
veur  aigre,  mais  dont  raclioii  vénéneuse  est  bien  connue.  Des 
réglemens  de  police  et  la  surveillance  éclairée  du  conseil  de  sa¬ 
lubrité  ont  fait  complètement  cesser  cet  abus.  La  saturation  de 
l’acide  par  les  bases  ah'alincs  est  sujette  à  d’autres  inconvénîena 
dont  nous  avons  parlé  ù  roccasioii  du  vin  blanc. 

3*.  Graisse  des  ims.  On  dit  que  les  vins  totuvirnt  au  gras  lors¬ 
qu’ils  acquièrent  une  consistance  visqueuse.  Us  deviennent  alors 
loiit-à-lail  impropres  à  servir  de  boissou.  Long- temps  on  a 
ignoré  la  véritable  cause  de  ce  singulier  phénomène.  M.  Fran¬ 
çois,  jiharmacien,  de  ^iünles,  est  parvenu  à  la  découvrir;  il  a 
démontré  qu’elle  tenait  à  la  présence  d’uiic  matière  aaolée  ,  ana¬ 
logue  ù  la  glladinc,  et  en  elïét,  ce  sont  les  vins  blanc,  surtout 
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ceux  qui  contiennent  le  moins  de  tannin,  qui  sont  sujets  ù  cette 
maladie.  Le  même  chimiste  fut  naturellement  porté  ù  en  cher¬ 
cher  le  remède  dans  une  addition  de  matière  astringente-  Sans 
doute  le  tan,  la  noix  de  galle,  le  hablak  et  toutes  les  substances 
riches  en  tannin ,  eussent  produit  l’effet  désiré  ;  mais  il  fallait 
eTÎter  d’ajouter  une  matière  dont  la  saxeur  désagréable  nuisît  à 
la  qualité  du  vin.  M.  François  est  parvenu  à  ce  résultat  en  em¬ 
ployant  des  sorbes  (fruit  du  sorbier)  lorsqu’elles  sont  le  plus 
astringentes,  c’est-à-dire  un  peu  avant  l’époque  de  leur  matu¬ 
rité.  Voici  comment  on  opère  :  on  écrase  dans  un  mortier  une 
livre  de  ces  fruits  que  l’on  jette  dans  une  barrique  contenant  le 
vin  filant,  ou  dans  laquelle  on  a  transvasé  les  bouteilies  qui  le 
renfermaient  J  on  agite  vivement  et  à  plusieurs  reprises,  puis  on 
laisse  reposer  pendant  un  jour  ou  deux.  Alors  le  tannin,  s’unis¬ 
sant  à  la  substance  azotée,  l’a  séparée  du  liquide  auquel  elle 
communiquait  la  viscosité.  On  clarifie  avec  de  la  colle  de  pois¬ 
son  ,  comme  nous  l’avons  dit  plus  haut,  et  l’on  tire  en  bouteilles 
le  vin,  qui  a  repris  toute  sa  fluidité,  et  qui  n’est  plus  sujet  à  la 
même  maladie.  On  arriverait  probablement  au  même  résultat 
en  employant  des  pépins  ou  des  rafles  écrasés, 

4°.  Vin  passe  d  L’amer.  Cette  maladie  résulte  d’une  fermenta¬ 
tion  trop  complète,  car  il  paraît  que  les  bons  vins,  cpiclque  vieux 
qu’ils  soient ,  ne  doivent  jamais  avoir  épuisé  toute  leur  substance 
fermentescible;  du  moins  est -il  certain  que  la  fermentalion, 
complétée  par  toutes  les  circonstances  les  plus  favorables,  donne 
toujours  un  vin  de  mauvais  goût  et  souvent  très  amer.  Le  meil¬ 
leur  moyen  de  remédier  à  ce  défaut,  du  moins  eu  partie,  con¬ 
siste  à  mélanger  ces  vins  avec  leur  volume  d’un  vin  analogue, 
mais  plus  nouveau.  On  colle  ensuite,  puis  on  soutire  en  bou¬ 
teilles. 

5®.  Goût  de  fût.  Les  vins  acquièrent  souvent,  dans  des  fûts 
qui  sont  long-temps  restés  vides,  cette  saveur  désagréable  par 
suite  du  développement  des  moisissures.  11  est  ordinairement 
difficile,  et  quelquefois  impossible  d’enlever  entièrement  ce  goût 
désagréable  ;  l’un  des  moyens  qui  réussissent  le  mieux  consiste, 
après  avoir  changé  la  pièce,  à  agiter  fortement  dans  le  vin  en*' 
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viron  une  livre  d’huiïc  d’olive  fraîche.  Il  paraît  qu’une  huile  es¬ 
sentielle,  principale  cause  du  mauvais  goût,  est  entraînée  à  la 
superficie  par  l’huile  ajoutée  ,  et  qu’ainsi  le  goût  désagréable 
qu’elle  occasionnait  diminue  beaucoup. 

Voici  la  description  de  plusieurs  ustensiles  dont  nous  avons 
parlé  dans  le  cours  de  cet  article. 

La  fig.  19,  PI.  26,  montre  le  boudon  vu  en  plan.  Le  cercle 
pointé  aa  est  la  partie  inférieure  et  la  plus  étroite  de  la  virole  qui 
entre  dans  le  trou  de  la  bonde  du  tonneau. 

Le  cercle  bb  est  la  partie  supérieure  et  la  plus  large  de  cette 
virole;  il  représente  aussi  le  cylindre  qui  s’élève  au  milieu  de 
l’entonnoir  et  sert  à  retenir  l’eau  lors  des  absorptions  causées  par 
le  cbangement  de  volume  ou  de  température  du  vin;  b'  b'^  est  le 
rebord  qui  termine  le  cylindre. 

Le  cercle  ee'  représente  la  base  de  l’entonnoir,  et  rfd’ l’ouver¬ 
ture  qui  est  terminée  par  le  rebord  d!  dd'\ 

Le  cercle  pointé  ee*  est  la  projection  du  couvercle. 

La  projection  verticale  ou  coupes  sur  la  ligne  A  B  du  plan  sont 
en  élévation  sur  la  fig.  13.  Les  mêmes  lettres  s’appliquent  aux 
mêmes  objets  dans  les  trois  figures. 

La  fig.  3  montre  la  virole  ab ,  qui  entre  dans  le  trou  de  bonde; 
le  c^'liiidre  bb,  qui  en  est  une  prolongation,  et  l’entonnoir  rf,  c, 
c',  d' ,  qui  contient  l’eau,  formant  la  clôture  hydraulique. 

La  virole  est  percée ,  vers  sa  circonférence  ,  de  quatre  trous  et 
fentes  7n ,  qui  servent  à  donner  passage  à  l’air  sortant  du  ton¬ 
neau,  quand  on  le  remplit.  Sans  ces  ouvertures,  lorsque  le  lî’ 
quide  toucherait  le  bas  de  la  virole,  l’air,  emprisonné  entre  la 
surface  du  liquide  et  la  paroi  du  tonneau,  ne  pourrait  s’échap¬ 
per;  il  deviendrait  ainsi  impossible  de  remplir  complètement  le 
tonneau. 

Lali  gne  pointée  o,  o’,  indique  le  niveau  de  l’eau  que  l’on  met 
dans  l’entonnoir. 

La  môme  montre  le  couvercle  enlevé  au  dessus  du  cylindre  ; 
quand  la  bonde  est  fermée,  le  bord  de  ce  couvercle  repose  sur 
l’entonnoir  i,£. 

On  voit  en  n  des  trous  percés  circulaireniçnt  au  dessus  du  re- 
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bord  (lu  courercle  ;  c’est  par  ces  trous  que  l’air  pénètre  dans  le 
tonneau ,  lorsque  le  la  diminution  de  pression  qui  s’y  fait, 
équivaut  à  une  colonne  d’eau  plus  haute  que  le  cylindre  i,/;. 
L’introduction  de  quelques  bulles  d’air  établit  l’équilibre,  et  l’eau 
retombe  dans  l’entonnoir. 

t 

Lors  de  la  fermentation,  l’acide  carbonique  sc  dégage  par  ces 
memes  trous  n,  au  travers  de  l’eau,  quand  colle  contenue  entre 
le  cylindre  et  rintérieur  du  couvercle  est  refoulée  jusqu’en  i ,  et 
se  trouve  en  dehors  du  couvercle  dans  l’entonnoir. 

t 

Cures  f  citernes  et  foudres  à  ferineniation^  chauffés.  Les  fig.  6,  7, 
8  et  9  ,  PI,  27,  représentent  ces  grands  vases  dans  lesquels  la  fer¬ 
mentation  est  à  volonté  excitée  et  son  te  nue  i\  l’aide  de  la  chaleur; 
précaution  utile  surtout  lors  d’un  certain  dhaissement  de  la  tem¬ 
pérature,  et  relativement  aux  moûts  naturellement  sucrés,  ou 
dans  lesquels  une  addition  de  matière  sucrée  a  été  faite.  La  ci¬ 
terne  en  pierfe  ,  vue  en  élévation ,  fig.  6 ,  et  en  coupe ,  fig.  7 ,  est 
en  grande  partie  enterrée;  la  cuve,  fig.  8,  et  le  foudre,  fig.  9, 
sont  munis,  comme  cette  citerne,  d’un  appareil  i  circulation 
d’eau  ;  les  mêmes  lettres  indiquent,  dans  les  Ix  fig  ,  les  mêmes 
parties  de  cet  appareil  de  chauffage.  On  voit  que  dans  chacune  il 
se  compose  1“  d’une  chaudière  A,  de  la  partie  inferieure  de  la¬ 
quelle  part  un  tuyau  adapté  par  une  hrklc  b  à  un  prolongement  c 
£/,e,  qui  circule  dans  l’intérieur  du  vase  (et  immergé  dans  le 
moût  lorsque  la  fermentation  doit  s’opérer);  il  revient  au  de¬ 
hors  s’adapter  à  un  ajutage  E,  fixé  à  la  partie  supérieure  de  la 
chaudière  ou  au  tuyau  qui  la  surmonte.  Lorsque  le  tuyau  est  ho¬ 
rizontal,  on  doit  y  adapter,  près  du  doublé  coude,  un  petit  ré¬ 
servoir  à  robinet  H,  dans  lequel  l’air  et  les  gaz  puissent  s’accu¬ 
muler  sans  interrompre  la  circulation. 

Lûrsque  l’on  veut  communiquer  de  la  chaleur  au  moût,  l’ap- 
pareil  précité,  chaudière  et  tuyaux,  étant  au  préalable  coniplô- 
teuient  remplis  d’eau,  on  met  le  feu  sous  la  chaudière,  et  dès  lors 
l’eau  échauffée,  par  conséquent  plus  légère,  s’élève  du  fond,  et 
est  remplacée  par  l’eau  afïluente  du  tuyau  inférieur;  l’eau  as¬ 
cendante  s’introduit  dans  le  tuyau  supérieur  E;  de  là  naît  la  cir¬ 
culation,  qui  continue  tant  que  le  feu  est  cnlreterm  dans  le 
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foyer  et  communique  giaduellement  l’élévation  de  température 
voulue. 

Ce  mode  de  chauffage  n’a  pas  les  inconvéniens  d’élever  trop  ni 
trop  brusquement  la  température ,  de  coaguler  l’albumine,  ni 
d’altérer  le  ferment;  il  ne  peut  laisser  craindre  tes  mêmes  irré¬ 
gularités  sous  l’influence  des  soins,  de  temps  à  autres  interrom¬ 
pus,  que  les  appareils  à  vapeur  ou  air  chaud. 

Nous  donnons,  dans  la  planche  27  des  Arts  chimiques,  l’ap¬ 
pareil  pour  mesurer  la  résistance  des  bouteilles  et  autres  vases 
de  verre  destinés  li  contenir  les  liquides  sujets  à  la  fermentation. 
La  fig.  11  représente  une  pompe  aspirante  et  foulante  ;  k  a  sup¬ 
port  eu  fonte ,  y  y  croisillon  en  fer  servant  de  pied ,  e  tuyau  d’as¬ 
cension.  Le  col  de  la  hoiUeiUe  pleine  d’eau  est  serré  par  les  bran¬ 
ches  O  de  la  griffe;  on  fait  agir  la  tige  c  du  pîston  de  la  pompé 
au  moyen  du  levier  d ,  et  l’eau  refoulée  dans  le  tuyau  b  c  arrive 
dans  le  chapeau  f,  g  soupape,  h  levier  inférieur. 

Le  jeu  de  ces  pièces  résulte  d’un  système  d’autres  pièces  qui 
est  indiqué  par  les  fig.  12  ,  1 3,  lA ,  15  et  16. 

VINS.  [Essai  des)  Pour  connaître  la  quantité  d’alcool  contenu 
dans  les  vins,  on  a  proposé  l’emploi  d’un  œnomèlre  ou  pèse-vin. 
C’est  un  aréomètre  ordinaire  dont  la  tige  déliée  rend  les  degrés 
très  étendus;  ils  sont  divisés  chacun  en  dix  parties. 

Plongé  successivement  dans  des  vins  de  diverses  qualités,  cet 
ustensile  s’y  enfonce  d’autant  plus ,  toutes  choses  égales  d’ail¬ 
leurs,  que  les  vins  sont  plus  alcooliques,  et  pourrait  procurer 
des  données  comparables  et  utiles,  si  les  autres  principes  cons¬ 
tituants  des  vins,  étaient  toujours  dans  la  meme  proportion;  mais 
les  vins  renferment  des  sels  en  proportions  variables,  du  sucre 
et  d’autres  matières  qui  augmentent  la  densité  du  liquide  que 
l’alcool  tend  à  diminuer;  en  sorte  que  tel  vin,  contenant  plus 
d’alcool  qu’un  autre,  pourra  contenir  aussi  une  proportion  plus 
forte  de  sels  et  de  matière  sucrée,  et  marquer  un  degré  moindre 
an  pèse-vin;  on  le  supposerait  donc  contenir  moins  d’alcool, 
quoique  effectivement  il  en  contînt  davantage.  Aussi  le  pèse-vin 
est-il,  sous  ce  rapport,  un  instrument  défectueux. 

Le  meilleur  procédé,  pour  connaître  la  jiroporlion  d’alcool 
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contenu  dans  un  yin,  consiste  à  en  distiller  une  petite  quantité. 
En  1818,  M.  DescroisilUs  avait  imaginé,  pour  ce  genre  d’essai, 
un  petit  alambic.  Depuis,  M.  Gay-Lussac  a  fait  quelques  modi¬ 
fications  à  ce  procédé  et  à  la  disposition  de  l’appareil  qui  en  ren¬ 
dent  l’exécution  plus  facile  et  les  résultats  plus  immédiatement 
comparables.  Maintenant  on  le  trouve  ainsi  perfectionné  chez 
M.  Collardeau,  rue  du  Faubourg-Saint-Martin,  n*^  56. 

Il  se  compose  d’une  petite  cucurbite  en  cuivre,  ouverte  à  sa 
partie  supérieure.  Cette  ouverture  est  destinée  à  recevoir  l’ex¬ 
trémité  B  ,du  tube  C ,  qui  se  contourne  en  spirale  dans  le  réfri¬ 
gérant  D,  et  se  termine  en  E.  (Voir  PI.  27 ,  fîg.  4). 

A  cet  alambic  sont  jointes  deux  cloches  à  pied  M  et  N  (fig.  5). 
Ea  plus  grande  M  est  graduée  en  300  divisions  qui  représentent 
150  millilitres.  Ea  deuxième  est  également  divisée  en  millilitres, 
et  porte  environ  180  divisions,  dont  100  représentent  50  milli- 
litres. 


Pour  se  servir  de  cet  alambic,  on  verse  d’abord  du  vin  dans 
la  grande  éprouvette  jusqu’à  la  division  300;  on  introduit  cette 
quantité  de  liquide  dans  ralainbic,  puis  on  y  adapte  le  réfrigérant 
que  l’on  maintient  en  serrant  la  vis.  L’alambic  lui-meme  est 
placé  dans  un  cylindre  en  tôle  G,  ccliancré,  faisant  office  de 
fourneau,  et  le  tout  est  cbaulTé  à  l’aide  d’une  petite  lampe  à  esprit 
de  vin  H. 

L’éprouvette  N,  placée  au  dessous  du  réfrigérant,  reçoit  le 
produit  alcoolique  distillé.  Il  faut  avoir  soin,  pendant  la  distil¬ 
lation,  de  tenir  de  l’eau  froide  dans  le  réfrigérant,  et  d’huraccter 
continuellement  la  toile  dont  le  tube  B  C  se  trouve  enveloppé.  P 
est  une  espèce  de  gouttière  destinée  à  conduire  dans  un  petit  ré- 
liervüir  l’eau  qui  pourrait  s’écouler  du  tube.  On  arrête  la  distil¬ 
lation  lorsqu’on  a  recueilli  dans  l’éprouvette  N  précisément  le 
tiers  du  vin  employé ,  c’est-à-dire  lorsque  le  liquide  s’élève  à  la 
division  100.  On  reconnaît  alors  la  richesse  alcoolique  de  ce  pro¬ 
duit,  au  moyen  de  1’ alcoomètre  centésimal,  et  comme  la  quan¬ 
tité  distillée  qui  contient  tout  l’alcool,  n’est  que  le  tiers  du  vo¬ 
lume  du  vin  employé,  en  divisant  par  3  le  nombre  qui  la  repré¬ 
sente  ,  on  a  celle  du  vin  soumis  à  l’essai. 
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Si,  P  ar  exemple,  en  agissant  ainsi,  on  obtenait  d^un  YÎn  essayé 
100  parties  d’alcool  à  30°  de  l’alcoomètre  centéshnal,  à  la  tem¬ 
pérature  de  12*  1/2  Réaumur,  on  en  concluerait  que  la  richesse 
alcoolique  de  ce  vin  serait  de  10“ ,  c’est-à-dire  qu’il  contiendrait 
10  pour  100  d’alcool. 

On  voit  que  ce  mode  d’essai,  donnant  immédiatement  la  pro¬ 
portion  d’ ALCOOL  absolu  contenu  dans  le  vin,  il  sera  facile  d’en 
conclure  la  quantité  d’eau-de-vie  à  un  degré  quelconque  qu’il 
pourra  fournir. 

S’il  arrivait  que,  par  défaut  d’attention,  on  eût  recueilli  dans 
l’éprouvette  N  une  quantité  d’alcool  plus  grande  que  100  divi¬ 
sions,  il  ne  serait  pas  nécessaire  de  recommencer  l’expérience; 
mais  il  faudrait,  après  avoir  reconnu  à  l’alcoomètre  la  richesse 
du  produit,  diviser  la  quantité  recueillie  par  le  nombre  qui  ex¬ 
prime  le  rapport  du  volume  du  produit  distillé  à  celui  du  vin.  Si, 
par  exemple,  on  a  recueilli  106  divisions  du  produit  alcoolique, 
contenant  30  centièmes  d’alcool  pur ,  c’est-à-dire  marquant  30“ 
à  l’alcoomètre,  on  aura  106  trois  centièmes  au  lieu  de  1 00  ;  et  au 
lieu  de  prendre  le  tiers ,  il  faudra  diviser  1 06  par  300  et  multi¬ 
plier  par  30  ;  la  richesse  du  vin  sera  donc  exprimée  par 
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VIOLON,  QUINTE,  VIOLONCELLE,  CONTRE-BASSE.  La 
belle  qualité  des  sons  du  violon,  rétenclue  de  son  diapazou,  la 
grande  variété  des  traits  qu’il  peut  rendre  ,  l’expression  que  l’ar¬ 
tiste  peut  donner  à  son  exécution,  l’ont  fait  appeler  h  roi  des  ins- 
irumens»  'Le.violonccUc  n’est  qu’un  violon  d’un  patron  beaucoup 
plus  grand,  qui  est  destiné  à  rendre  des  sons  plus  graves;  c’est 
l’accompagnateur  obligé  de  toute  musique  d’orchestre  :  le  vio¬ 
loncelle  est  aussi  appelé  basse,  du  nom  de  la  partie  musicale 
qu’il  exécute  le  plus  ordinairement.  La  quinte,  qu’on  nomme 
aussi  alto,  alto-viola,  a  son  patron  intermédiaire  entre  ceux  du 
violon  et  de  la  basse,  et  rend  des  sons  tantôt  graves,  tantôt  aigus, 
dans  les  limites  de  son  diapazou. 
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Ces  instrumens  sont  montés  de  quatre  cordes,  qu’on  tend  de 
manière  à  leur  faire  rendre  à  vide  des  sons  à  la  quinte ,  sol^  re,  la, 
mi  pour  le  violon,  ut,  sot,  re,  la  pour  les  deux  autres.  Le  sol  du 
violon  est  une  corde  filée,  c’est-ù-dire  recouverte  d’un  fil  de  laiton 
très  fin  qui  en  accroît  la  masse,  et  le  rend  propre  aux  sons  gra¬ 
ves  ;  i*ut  et  te  soi  de  la  quinte  et  du  violoncelle  sont  des  cordes 
filées.  La  plus  fine  des  cordes  de  ces  trois  instrumens  est  appelée 
chanterelle.  Les  la  à  vide  de  l’alto  et  du  violon  sont  à  Tunisson; 
celui  de  la  basse  est  à  l’octave  au  dessous,  sa  longueur  est  dou¬ 
ble  des  la  de  violon,  sous  une  tension  peu  différente  et  une 
masse  un  peu  plus  considérable.  Ainsi ,  les  quatre  cordes  à  vide 
de  l’alto  sont  à  l’octave  aigue  de  celles  de  la  basse,  et  à  la  quinte 
de  celles  du  violon. 

La  contrebasse  n’est  montée  que  de  trois  cordes  à  l’octave  au 
dessous  de  soi,  re,  la  du  violoncelle;  son  patron  est  beaucoup 
plus  grand  et  ses  cordes  très  massives.  ^ 

Comme  ces  instrumens  sont  construits  d’après  les  mêmes 
principes ,  et  ne  diffèrent  que  par  leurs  grandeurs ,  nous  ne  par¬ 
lerons  ici  que  du  violon ,  la  fabrication  des  autres  étant  absolu¬ 
ment  la  même. 

La  force  de  traction  des  cordes  de  violon  dépend  de  leurs 
grosseurs  et  des  tons  qu’elles  rendent.  {^Voy.  Cordes.)  On  esti¬ 
mait  autrefois  que,  pour  tendre  une  clianterelle  à  son  ton,  il 
fallait  la  tirer  par  une  force  équivalente  à  un  poids  de  19  livres, 
la  deuxième  par  un  poids  de  17,  la  troisième  par  un  poids  de  15, 
la  quatrième  par  un  de  13  ;  en  tout  6A  livres.  Mais  le  diapazon 
s’étant  un  peu  élevé ,  et  la  grosseur  des  cordes  s’étant  accrue,  on 
trouve  que  ce  poids  n’est  pas  maintenant  moindre  de  40  kilo¬ 
grammes  ;  plus  anciennement  il  n’était  que  de  23  Au  reste,  ce 
n’est  pas  ce  poids  que  la  table  supporte,  car  le  chevalet  n’inter¬ 
rompant  qu’à  peine  la  direction  rectiligne  des  cordes,  la  compo¬ 
sante  perpendiculaire  à  la  table  n’est  pas  très  considérable. 

Le  violon  est  composé  d’un  corps  ou  caisse,  et  d’un  inanc/te,  La 
caisse  est  formée  de  deux  tables  ovales,  parallèles,  égales,  un 
peu  bombées,  et, à  bords  chantournés  en  croissant  vers  le  milieu, 
pour  livrer  passage  à  rarchet  quand  il  attaque  l’une  des  deux 
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cordes  latérales.  Ces  tables  sont  maintenues  à  distance  Tune  de 
l’autre  par  des  bandes  ou  édhses  en  hêtre;  elles  enceignent  toute 
la  caisse  et  en  contournent  toutes  les  sinuosités. 

La  table  harmonie  est  celle  de  dessus;  on  la  fait  en  sapin  très 
sec,  d’un  grain  extrêmement  fin  et  sans  résine;  cette  table  est 
amincie  en  certains  endroits,  et  renfoncée  d’un  épaulement  in¬ 
térieur,  pour  serTÎr  d’appui  au  talon  du  manche.  On  pratif|ue  à 
cette  table  deux  oaks,  ouvertures  en  S,  pour  faciliter  les  mouve- 
mens  de  l’air. 

» 

Au  dedans  du  violon  est  ta  barre ,  petite  lame  de  bois  collée 
dans  la  longueur  de  la  table  d’harmonie,  pour  intercepter  les 
vibrations  longitudinales,  et  renforcer  l’instrument  ;  et  en  outre 
rantCf  qui  est  un  petit  bâton  debout,  destiné  à  résister  é  la  pres¬ 
sion  des  cordes,  et  qu’on  établit,  sans  colle,  presque  sous  le 
cbe  valet  et  la  chanterelle, 

La  table  de  dessous  est  ordinairement  en  hêtre;  on  la  fait  de 
deux  pièces  collées  selon  la  longueur  et  dans  le  sens  des  fibres 
du  bois. 

Dans  les  violons  faits  avec  soin,  les  élévations  et  courbures 
des  tables  s’obtiennent  en  travaillant'  le  bois  avec  différentes 
sortes  de  rabots  et  de  racloirs  ;  mais  dans  ceux  qu’on  livre  à  bas 
prix,  on  se  contente  de  soumettre  les  tables  à  la  pression  sur  des 
moules  chauffés.  Les  éclisses  sont  courbées  à  chaud  en  s’aidant 
de  riiumidité. 

Le  manche  est  en  bois  ;  on  en  colle  le  talon  au  bout  de  la 
caisse  sur  le  renforcement  ou  épaulement  de  la  table  :  il  est  ter¬ 
miné  en  volute ,  et  creusé  d’un  large  sillon  ou  mortaise;  c’est  le 
sommier.  Quatre  chevilles,  deux  à  droite,  deux  à  gauche,  tra¬ 
versent  ce  sillon  Chevilles)  :  leurs  têtes  sont  rondes  et 

plates,  pour  être  facilement  saisies  par  les  doigts,  et  tournées, 
en  surmontant  le  frottement  qui  les  retient;  elles  sont  destinées 
à  tendre  les  cordes  qui  passent  dans  la  mortaise  du  manche. 

L'ne  pièce  platte  et  oblongiie,  appelée  queue,  est  attachée  par 
on  bout  de  grosse  corde  à  boyau ,  à  un  bouton  dont  la  queue  est 
entrée  dans  l’éciisse  et  son  renforcement,  à  un  bout  de  la  caisse* 
Cette  queue  fournit  les  points  d’attache  d’un  bout  des  quatre 
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cordes,  qui,  par  l’aütre  bout  vont  s’enrouler  sur  les  clievilles, 
et  recevoir  le  degré  de  tension  voulu.  Une  lame  de  bois,  appelée 
chevalet  y  est  placée  debout  sur  la  table  d’harmonie,  pour  en 
éloigner  les  cordes.  Tout  en  haut  du  manche,  et  au  bord  de  la 
mortaise,  est  un  petit  filet  d’ivoire  proéminent,  nommé  sillet , 
qui  supporte  aussi  la  pression  des  cordes,  et  est  retenu  en  outre 
par  de  la  colle,  en  sorte  que  les  quatre  cordes  sont  également 
longues  entre  le  chevalet  et  le  sillet. 

Une  longue  lame  de  bois  d^ebène,  appelée  touche,  collée 
‘sur  le  manche,  et  le  dépasse  en  s’avançant  jusqu’à  une  petite 
distance  du  chevalet,  et  se  tenant  sous  les  cordes,  qui  sont  dis¬ 
posées  parallèlement  entre  elles  et  à  la  touche.  Le  violon  se  joue 
en  tenant  le  manche  dans  la  paume  de  la  main  gauche,  passant 
'SOUS  le  menton  la  partie,  de  la  caisse  où  se  trouve  la  queue 
et  son  bouton  :  on  attaque  les  cordes  avec  un  archet  qu’on 
tient  entre  les  doigts  de  la  main  droite  ;  tandis  que  les  extrémités 
de  ceux  de  la  main  gauche,  venant  presser  les  cordes  sur  la 
touche  en  difierens  points,  les  accourcissent  au  degré  qui  con¬ 
vient  pour  rendre  les  sons  déterminés,  dans  l’échelle  diatonique, 
par  la  musique  qu’on  veut  exécuter.  L’archet,  enduit  de  colo¬ 
phane,  fait  entendre  les  résonnances. 


»  Le  bois  du  violon  est  enduit  à  l’extérieur  d’un  vernis  à  l’esprit 
de  vin ,  dont  on  y  applique  différentes  couches  avant  d’en  réunir 
les  pièces.  Les  tables,  les  éclisses  et  le  manche  sont  maintenus 
^ensemble  par  des  tasseaux  et  de  bonne  colle  forte  On  serre  les 
parties  avec  des  happes  ou  petites  presses  mobiles,  à  vis  en  bois, 
•jusqu’à  ce  que  la  colle  soit  bien  sèche. 

Nous  ne  dirons  rien  des  diverses  marquetages  dont  on  enri¬ 
chit  la  queue,  les  chevilles  et  l’archet,  soit  en  or,  soit  en  argent, 
ou  en  nacre  de  perles;  ni  des  filets  qu’on  incruste  en  contournant 
les  bords  des  tables,  et  y  creusant  des  sillons  avec  le  trusquin. 
On  conserve  l’instrument  à  l’abri  des  injures  de  Vair,  dans  une 
boîte  garnie  de  flanelle,  où  l’on  ménage  une  place  pour  les  ar¬ 
chets,  et  des  cases  pour  recevoir  la  colophane,  les  sourdines,  les 
cordes  de  rechange,  etc. 

Il  résulte  des  expériences  de  Chladnj  que  les  tables  entrent  en 
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Tibration,  quand  on  fait  vibrer  les  cordes,  ou  Taîr,  ou  meme 
quand  on  attaque  ccs  tables  avec  un  archet  :  des  poussières ,  ré¬ 
pandues  à  leur  surface,  se  meuvent,  et  en  se  déplaçant,  se  ran¬ 
gent  en  courbes  sur  les  parties  restées  immobiles  :  ces  figures 
curvilignes  servent  à  reconnaître  la  nature  des  vibrations. 
M.  Savart  a  tiré  parti  de  ces  observations,  et  a  examiné  dans 
quelles  conditions  les  sons  des  violons  sont  les  plus  purs  et  les 
plus  agréables.  lia  remarqué  que,  1“  les  inégalités  d’épaisseur  des 
plaques  de  bois  nuisent  à  la  régularité  des  figures  que  produit  le 
sable  répandu  sur  les  surfaces  vibrantes,  tandis  qu’une  grande 
égalité  d’épaisseur  conduit  à  une  conséquence  inverse; 

2®  Deux  plaques  égales  de  formes  et  d’épaisseurs  produisent 
les  mêmes  courbes; 

3®  La  transmission  des  vibrations  par  l’ame  est  très  puissante; 
ce  qui  conduit  à  déterminer  les  meilieures  positions  de  l’ame  et 
de  la  barre; 

Toutes  les  parties  d’un  violon  qu’on  joue  entrent  en  vibra¬ 
tion,  chacune  à  sa  manière.  Fr. 

VIS.  {^ArU  mécaniques.)  Nous  commencerons  par  traiter  des 
vis  en  fer  qui  servent  à  assembler  et  fixer  les  pièces  d’un  ouvrage. 
La  plus  ordinairement  employée  a  ses  filets  triangulaires;  elle 
doit  présenter  un  angle  vif,  tant  sur  le  sommet  du  pas  qu’au 
fond ,  et  la  profondeur  doit  être  au  moins  égale  à  la  hauteur  du 
lias.  On  les  fait  avec  une  filière ^  qui  se  compose  d’un  châssis  en 
fer  t  (fig.  10,  pl.  30)  armé  de  deux  manches  opposés;  ce  châssis 
est  percé  au  milieu  d’un  trou  en  trapèze,  taillé  en  coulisse,  dans 
lequel  on  place  les  coussinets  d’acier.  On  recouvre  ces  coussinets 
de  plaques  mm  pressées  par  des  vis,  dont  l’écrou  est  taraudé 
dans  le  châssis;  elles  retiennent  les  coussinets  dans  leur  coulisse, 
laquelle  est  terminée  par  deux  écrous  que  deu$  vis p  entraînent  ' 
pour  rapprocher  les  coussinets. 

11  y  a  aussi  des  filières  simples  qui  sont  des  plaques  d’acier 
dans  lesquelles  on  a  percé  des  trous  de  différents  numéros  ;  elles 
ne  font  que  de  petites  vis-  On  prépare  d’abord  la  tige  qu’on  veut 
fileter  en  la  passant  dans  les  plus  gros  numéros,  et  on  la  finit 
ensuite  dans  les  numéros  moindres. 


Les  tarauds  (fîg.  li  )  sont  des  vis  en  acier  qui  servent  à  for¬ 
mer  le  filet  des  écrous  :  on  enlève  quatre  faces  à  la  lime  jus¬ 
qu’au  fond  du  filet,  et  on  trempe.  Le  bords  coupons  mordent 
dans  le  fer  et  l’acier  non  trempé,  et  on  fait  ainsi  les  écrous  et 
les  coussinets. 

On  comprend  qü’en  s’aidant  des  manches  EE  comme  de  le¬ 
viers,  et  faisant  tourner  la  filière  sur  son  axe,  on  force  le  brin 
de  fer  cylindrique,  qui  est  fixement  maintenu  et  passé  dans  les 
coussinets,  ou  dans  le  trou  de  la  filière,  à  entrer  en  lièlicc,  et 
que  la  vis  se  trouve  ainsi  fabriquée.  Bien  entendu  qu’on  a  dans 
l’atelier  une  série  de  tarauds  et  de  coussinets  pour  les  vis  de 
différentes  grosseurs. 

La  tête  de  la  vns  a  dû  être  avant  tout  aplatie  au  marteau  à  un 
bout  de  la  tige,  puis  fendue  à  la  lime  plate  et  coupante.  La  fente 
est  un  sillon  étroit  et  profond,  où  l’on  passe  le  bout  du  tourne¬ 
vis  ,  pour  faire  entrer  de  force  la  vis  dans  un  trou  pratiqué  avec 
la  vrille  où  le  forêt,  sur  des  pièces  qu’on  veut  joindre  en¬ 
semble. 

Chaque  ouvrier  fait  lui-même  les  vis  dont  il  a  besoin  pour  son 
ouvrage;  mais,  pour  la  vente  commerciale  des  vis  ù  bois  et  au¬ 
tres  ,  il  existe  des  fabriques  où  l’on  exécute  en  grand  les  vis  de 
tous  numéros.  Telle  est  celle  de  MM.  Jappy  frères,  dont  les 
produits  sont  remarquablement  bons  et  à  très  bas  prix. 

Quant  aux  belles  vis  en  acier  et  en  fer  qui  servent  aux  balan¬ 
ciers,  aux  machines  A  diviser,  et  aux  autres  grands  appareils, 
comme  les  diamètres  en  sont  très  forts,  qu’elles  sont  très  lon¬ 
gues,  qu’il  faut  que  les  pas  en  soient  extrêmement  réguliers, 
C’est  au  TOUR  qu’on  les  exécute,  avec  un  burin. 

Pour  assurer  l’effet  des  grandes  vis  et  les  empêcher  de  prendre 
un  mouvement  de  ballolage  dans  leur  écrou ,  on  y  fait  deux 
filets,  c’est-à-dire  que  le  cylindre  qui  porte  la  vis,  au  lieu  d’être 
recouvert  d’un  seul  filet  en  spirale ,  en  porte  un  second ,  dont 
les  contours  occupent  l’espace  intermédiaire  entre  les  pas  du 
premier  filet. 

On  se  sert  souvent  de  vis  en  bois,  à  filets  triangulaires,  sur¬ 
tout  dans  les  PRESSOIRS ,  les  presses,  et  pour  différents  outils  où 
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la  pression  est  nécessaire,  et  doit  être  exercée  d'une  manière 
passagère;  on  y  emploie  du  bois  très  dur  et  de  bonne  qualité, 
tel  que  le  gayac,  le  buis,  le  hêtre,,  le  chêne,  etc. 

Les  vis  de  bois  se  font  au  tour,  qui,  comme  on  sait,  est 
construit  pour  donner  en  même  temps  un  mouvement  de  rota¬ 
tion  sur  les  pointes  qui  portent  le  morceau  de  bois  entre  les  deux 
poupées,  et  un  va-et-vient  longitudinal;  en  sorte  que  la  main 
qui  tient  fixement  un  burin,  enlève  des  copeaux  en  hélice  la 
surface  du  morceau  de  bois  qu'on  a  d’abord  tourné  en  cylindre. 
Mais  on  réussit  mieux  et  plus  promptement  en  se  servant  d'un 
peigne. 

Quant  aux  grosses  vis  en  bois  pour  les  presses  et  pressoirs,  on 
les  fabrique  comme  celles  en  fer,  avec  une  machine  particu¬ 
lière,  dont  nous  parlerons  plus  loin. 

La  Vis  est  une  machine  composée  du  levier  et  du  plan  incliné; 
nous  ne  la  considérerons  ici  que  pour  en  calculer  l'action,  comme 
moyen  de  transmettre  l'effet  d’une  puissance,  et  de  surmonter 
une  résistance. 

La  vis  est  composée  d'un  cylindre  AB  (Cg,  12)  revêtu  d'un 
cordon  spirale  de  grosseur  uniforme,  et  dont  l'inclinaison,  par 
rapport  aux  génératrices  du  cylindre ,  est  constante.  Ce  cordon, 
appelé.yî/i(f ,  est  ordinairement  triangulaire  et  quelquefois  carré, 
c’est-à-dire  que  toute  section  de  la  vis  passant  par  Taxe  du  cy- 
lindre,  coupe  ce  filet  suivant  un  triangle  isoscèle  ,  ou  un  rec¬ 
tangle,  partout  égal.  On  nomme  pas  de  la  vis  l'intervalle  qui 
sépare  deux  filets  consécutifs. 

Pour  compléter  la  machine,  il  faut  un  autre  corps  appelé 
écrou ^  qui  est  percé  d’un  trou,  lequel  est  creusé  intérieurement 
d’un  sillon  aussi  en  spirale  ;  en  sorte  que  cet  écrou  soit  le  moule 
exact  de  la  vis,  sauf  un  peu  de  jeu  qu’on  laisse  entre  deux  pour 
faciliter  le  mouvement.  L’une  de  ces  deux  pièces  est  fixe,  l’autre 
mobile  autour  de  l’axe  du  cylindre,  dans  le  sens  de  sa  généra¬ 
tion  ,  et  peut  ainsi  s’insinuer,  comme  en  rampant,  sur  la  pre¬ 
mière. 

Une  force  P  est,  par  exemple,  appliquée  à  l’écrou  pour  le 
faire  tourner  autour  de  la  vis  immobile,  et  cet  écrou  est  retenu 
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par  un  poids  Oii  une  autre  résistance  agissant  parallèlement  ù 
l’axe  du  cylindre. 

D’autres  fois  l’écrou  Q  est  immobile ,  et  c’est  la  vis  qu’on 
force  à  y  entrer,  et  à  prendre  un  mouvement  de  rotation,  à 
l’aide  d'une  puissance  P  agissant  sur  un  levier  qui  eu  traverse  la 
tête;  pendant  qu’une  autre  force,  poussant  la  vis  dans  le  sens 
de  son  axe,  s’oppose  à  la  rotation,  en  empêchant  la  progression 
dans  le  sens  de  Taxe.  Ce  cas  a  lieu  dans  les  presses  à  vis. 

I  ». 

Dans  l  une  ou  l  autre  de  ces  suppositions,  la  relation  d  équi¬ 
libre  entre  la  puissance  P  et  la  résistance  Q  est  la  même;  on 
rexprime  par  ce  théorème  :  Dam  l* équilibre  de  ta  nis ,  la  puis¬ 
sance  P  qui  agit  sur  le  levier  est  d  la  ?'ésistance  Q  qui  s* oppose  au 
mouvement  dans  le  sens  de.  l* axe;  comme  te  pas  de  la  vis  est  «  la  cir¬ 
conférence  que  la  puissance  tend  d  décrire. 

Pour  une  révolution  de  l’écrou  autour  de  l’axe,  son  poids  Q 
ne  descend  que  du  pas  de  la  vis,  en  glissant  sur  un  plan  incliné 
en  hélice;  tandis  que  la  puissance  P  parcourt  une  circonférence 
entière.  Ces  deux  forces  sont  donc  dans  la  raison  inverse  de  ces 

P 

espaces,  conformément  au  principe  des  vitesses  virtuelles. 

Pour  exprimer  cette  proposition  par  une  équation,  désignons 
par  h  la  hauteur  du  pas  de  vis,  et  parp  le  rayon  du  cercle  dé¬ 
crit  par  la  puissance  P,  c’est-à-dire  la  distance  de  l’axe  de  la  vis 
à  la  direction  de  cette  puissance,  nous  aurons  : 

Q/i  =  27rpP 

I 

# 

TT  est  le  nombre  3,141S9 ,  rapport  de  la  circonférence  au  diamè¬ 
tre.  Cette  équation  fera  connaître  l’une  quelconque  des  quatre 
quantités  Q,  /t,  p  et  P,  les  trois  autres  étant  données.  Il  est  facile 
d’en  conclure  qne  : 

1"  La  vis  est  une  machine  composée  du  levier  et  du  «plan 
incliné. 

2°.  Pour  une  même  vis,  l’clTct  d’une  force  est  d’autant  plus 
grand  que  cette  force  est  appliquée  plus  loin  de  l’axe. 

o°.  Pour  deux  vis  ‘dihérentes  et  de  même  bras  de  levier, 
l’effet  d’une  force  est  plus  considérable  avec  la  vis  dont  Je  pas 
çst  moindre. 
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La  vis  est  une,  des  machines  le  plus  en  usage  dans  les  arts; 
elle  entre  comme  auxiliaire  dans  presque  toutes  ;  elle  change  de 
forme,  eu  egard  tantôt  à  la  matière  dont  l’instrument  est  com¬ 
posé  ,  tantôt  au  but  qu’on  s’est  proposé  en  l’employant.  C’est 
ainsi  oi’on  s’en  sert  pour  changer  un  mouvement  de  rotation 
■en  cdui  de  translation,  pour  pénétrer  les  corps  durs,  pour  réu- 
nir  des  pièces  cuire  elles,  pour  soulever  des  fardeaux  pesans  , 
dftis  des  outils  d’horlogerie  et  de  divers  arts,  etc.  Nous  avons 
en  divers  lieux  montré  les  principaux  usages  de  la  vis;  mais  il 
convient  d’en  exposer  encore  quelques  autres  qui ,  trouvant  leur 
application  dans  une  foule  d’occasions,  n’auraient  pu  être  ana¬ 
lysés  chaque  fois  sans  exiger  des  répétitions,  et  que  nous  avons 
dû  remettre  à  l’article  spécial  dé  la  vis. 

Si  l’axe  de  la  vis  est  fixé  et  ne  peut  prendre  d’autre  mouve¬ 
ment  que  celui  de  rotation  entre  deux  collets,  et  que  l’écrou  soit 
mobile,  le  frottement,  qui  est  très  fort,  fait  adhérer  l’écrou  à  la 
vis,  et  il  tourne  en  même  temps  qu’elle,  mais  si  l’écrou  est  re¬ 
tenu  dans  le  sens  latéral,  de  manière  à  ne  pouvoir  tourner,  il 
s’avancera  dans  le  sens  de  Taxe  et  parcourra  des  espaces  régu¬ 
liers  comme  la  vis,  et  écartés  de  quantités  d’autant  moindres, 
que  les  filets  sont  plus  rapprochés.  Telle  est  la  fonction  de  la 
vis  pour  mouvoir  un  chariot  régulièrement ,  ainsi  qu’on  s’en 
sert  dans  la  machine  à  »iviser  les  lignes  droites,  etc. 

Mais  pour  que  les  pas  du  chariot  soient  aussi  petits  qu’on  veut, 
il  faut  que  les  filets  soient  très  fins,  et  ils  manquent  alors  de 
force  cl  se  hrisent  sous  la  pression.  C’est^ce  qui  a  conduit  M,  de 
Prony  é  imaginer  sa  vix  micrométrique  d  double  pas.  AB  (fig.  IS) 
est  un  arbre  divisé  en  trois  parties  «é,  cdy  ef;  les  deux  vis  ah  y 
efy  ont  le  même  pas  et  traversent  deux  supports  fixes  C,  D  , 
garnis  d’écrous.  Cet  arbre  AB  sc  meut  horizontalement,  et  par¬ 
court,  à  chaque  révolution  entière,  un  espace  égal  au  pas  de  la 
vis.  Une  seconde  vis  ^  a  un  pas  un-  peu  plus  long-ou  plus  court, 
on  y  introduit  un  écrou  M  auquel  on  fixe  le  fil  du  micromètre, 
et  l’écrou  est  empêché  de  tourner  par  un  tenon  qui  peut  couler 
dans  un  rainure  de  la  banquette  EF  ;  mais  il  parcourt  de  chaque 
Abbécé,  T,  IV.  31 
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côté  un  espace  égal  au  pas  de  sa  vis  :  ainsi,  il  participe  à  deux 
mouvemens  opposés,  celui  de  la  translation  de  l’aîbrc et  celui 
de  sa  propre  vis;  en  sorte  qu’il  ne  décrit  qu’un  espace  égal  ji  la 
différence  de  ces  deux  mouvenieiis,  ^oit  a  le  pas  des  visai,  ef, 
b  celui  de  la  vis  c }  après  n  révolutions  de  Tarbre,  le  su[iport  M 
!aura  parcouru  un  espace  =  na  - — nb  —  n  (a  —  i),  comiae  s’il 
,  n’y  eût  eu  qu’une  seule  vis ,  dont  le  pas  aurait  été  a  —  b;  et  puis^ 
que  «  —  b  est  aussi  petit  qu’on  veut,  bien  que  a  et  b  puisstnt 
être  assez  grands  pour  que  les  filets  des  vis  opposent  une  résis. 
lance  considérable,  on  voit  que  l’effet  sera  produit  avec  le  degré 
de  solidité  qu’on  peut  désirer. 

El  comme  il  serait  difficile  de  donner  aux  vis  ab ,  ef,  des  pas 
rigoureusement  égaux,  ce  qui  ici  est  tout-à-fait  indispensable, 
on  peut  supprimer  l’une  des  deux,  et  la  remplacer  par  une  pièce 
cylindrique  retenue  dans  un  collet  qui  guide  l’arbre. 

.Les  machines  ù  tailler  les  grandes  vis  sont  construites  ainsi 
qu’il  suit  : 

AB  (fig.  14)  est  un  axe  auquel  sont  attachés  le  cylindre  C,  à 
la-'Surface  duquel  on  veut  tracer  une  hélice,  et  la  roue  dentée D. 
Le  châssis  MLKN  tourne  autour  de  cet  axe  AB;  dans  ses  bran- 
,v,chcs  LMKN  est  l’axe  FG  qui  peut  tourner  sur  lui-même  et  qui 
porte  une  roue  dentée  E,  laquelle  engrenne  avec  D,  et  un  cy¬ 
lindre  HI,  taillé  en  vis ,  menant  l’écrou  P.  Cet  écrou  porte  d’un 
coté  la  tige  O  qui  coule  dans  une  rainure,  et  de  l’autre  le  crayon 
ou  le  burin  qui  trace  l’hélice  par  le  cylindre  C. 

Voici  l’effet  de  cet  appareil.  Soit  R  le  rayon  de  la  roucE  ,  r 
celui  de  D,  U  le  pas  de  la  vis  du  cylindre  HI  ;  une  révolution 
du  châssis  MLKN  autour  de  l’arbre  AB ,  fera  tourner  la  roue  E, 
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et  aussi  le  cylindre  Hl,  d’une  portion  —  de  tour;  etl  outil  P  aura 
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parcouru  un  espace  égal  à  ,  ce  sera  le  pas  IC  de  l’Iiélice  tracee 
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fiV  f 

sur  le  cylindre  r  ;  on  aura  donc  ~  "n  *  conçoit  qu  en  pre- 
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nancpour  les  élémcns  R,  r  et  h  des  valeurs  convenables,  on 
pourra  produire  des  bélices  de  dimensions  déterminées. 

La  macliîne  de  Salleneuve  pour  tailler  les  grandes  visestétabUe 
sur  dey  principes  analogues.  Voy,  le  grand  dictionnaire  Tech¬ 
nologique. 

la  vis  est  employée  pour  briser  les  corps  ou  les  presser, 

comme  on  l’a  vu  aux  articles  Presse,  Pressoir,  Typographik, 

■ 

tt  principalement  à  la  presse  à  volant  de  fll.  Hévillon,  au  BALAit- 
ciER  monétaire,  aux  machines  àétamper,  etc.  ;  on  s’en  sert  aussi 

pour  arracher  les  corps  fini  ont  contracté  une  forte  adhérence: 

« 

car  5!  l’écrou  y  est  fixé,  on  imprime  à  l’écrou,  par  le  mouvement 
de  la  vis,  une  marche  rétrograde  à  laquelle  rien  ne  résiste. 

Le  frottement  de  la  vis  dans  son  écrou  est  considérable,  à 
cause  du  grand  nombre  de  points  qui  sont  pressés  et  de  leur  dis¬ 
position  :  c’est  ainsi  que  sont  combinées  les  rih  de  pression.  Telle 
est  la  vis  d’un  etaiî  pour  faire  adhérer  uu  cylindre  é  un  autre  qui 
y  est  entré  dans  un  canon  ;  on  perce  ce  canon  d’im  trou  taraudé 
od  Ton  passe  une  vis,  dont  le  bout  serre  fortement  le  cylindre 
intérieur.  Lorsqu’on  veut  faire  tenir  uu  corps  à  un  autre  qui  est 

♦ 

plat,  on  serre  celui-ci  entre  deux  mâchoires,  dont  l’une  est  mo¬ 
bile  et  taraudée,  et  qu’on  rapproche  de  l’autre  en  y  entrant  une 
vis  qui  mord  dans  l’écrou,  et  s’appuie  sur  la  mSchoire  fixe  à 
l’aide  d’une  portée.  On  nomme  portée  une  partie  du  cylindre  de 
la  vis  qui  est  plus  large  que  le  trou  où  elle  passe.  C’est  ainsi  que 
sont  construites  les  pièces  qu’on  adapte  aux  lunettes  des  cercles 
repÉtitecrs  et  théodolites. 

Les  VIS  DE  RAPPEL  soiit  dcstinécs  à  donner  de  très  petits  mou- 
vemeus  à  une  pièce  mobile  qui  est  attachée  sur  une  autre  fixe. 

Par  exemple,  lorsqu’une  lunette  parcourt  les  divisions  d’un 
limbe,  ([u’on  veut  l’y  arrêter  en  un  point,  et  lui  faire  prendre 
une  très  légère  rotation  sur  son  axe,  l’ouvrier  fixe  au  tuyau  de 
la  lunette  une  a^ntfe;  c’est  une  double  mâchoire  qui  saisit  le 
bord  du  limbe,  le  serre  ou  le  lâche,  selon  qu’on  manœuvre  dans 
un  sens  ou  en  sens  contraire  une  vis  de  pression  qui  rapproche 
ou  écarte  les  mâchoires.  On  peut  donc  rendre  la  lunette  libre 
dans  ses  mouveniens,  la  pointer  à  fort  peu  près  sur  un  signal, 
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et  l’attacher  au  limbe  dans  cette  position  :  mais  il  reste  encore  à 
lui  donner  le  petit  mouvement  de  rotation  qui  amène  juste  le 
signal  sous  le  fil  du  réticule ,  qui  en  est  encore  à  une  faible  dis¬ 
tance;  c’est  ce  qu’on  fait  avec  la  vis  de  rappel. 

La  lunette  ne  tient  à  l’agrafe  que  par  cette  vis  qui  entre  èans 
lin  écrou  solidaire  avec  la  lunette,  et  dont  l’arbre  tourne  dans 
une  petite  gorge  fixée  ù  l’agrafe  même  :  d’où  l’on  voit  qu’en  fah 
sant  mouvoir  cette  vis,  elle  approche  ou  éloigne  son  écrou,  et 
par  conséquent  la  lunette  de  la  gorge. 

Comme  il  faut  éviter  autant  que  possible  ce  qu’on  appelle  tes 
temps  perdus  f  c’est-à-dire  les  mouvemens  qu’on  donne  à  l’arbre 
de  la  vis,  et  qui  ne  se  communiquent  à  l’écrou  que  peu  après, 
on  est  obligé  de  faire  la  vis  et  l’écrou  avec  un  grand  soin.  En  et- 
fet,  leur  contact  ne  peut  jamais  être  assez  intime  pour  que  si 
avoir  tourné  la  vis  dans  un  sens,  on  vient  à  la  tourner  en  sens 
contraire,  l’écrou  obéisse  de  suite  à  cette  action.  Ce  n’est  qu’a- 
près  une  portion  de  révolution  que  les  filets  se  touchent  de  nou¬ 
veau  par  les  faces  opposées,  et  que  l’écrou  entre  en  marche. 

On  a  coutume  de  remplacer  la  gorge  fixe  de  la  vis  par  deux 
coquilles  sphériquement  concaves  serrées  l’une  contre  l’autre  par 
une  petite  vis,  et  renfermant  entre  elles  une  boule  ou  sphère 
pleine  qui  fait  partie  de  l’arbre  tournant  de  la  vis. 

Quant  aux  %is  d  caler,  ce  sont  celles  dont  on  se  sert  pour  don¬ 
ner  aux  pieds  de  l’instrument  de  petits  mouvemens  propres  à 
rendre  le  plan  pfarfaitement  horizontal,  ce  qu’on  reconnaît  par 
des  niveaux  à  bulle  d’air.  L’instrument  a  trois  pieds  dont  chacun 
est  traversé  par  une  vis  verticale  Cg.  S,  pi.  7,  et  c’est  sur  les  bouts 
de  ces  vis  que  porte  le  système  sur  un  plan  fixe;  ces  vis  sont,  à 
proprement  parler,  les  pieds  de  l’instrument.  On  conçoit  qu’en 
tournant  leur  arbre,  on  peut  élever  ou  abaisser  le  pied  qui  y  cor¬ 
respond.  Ainsi,  en  manœuvrant  les  vis  v  ctv",  on  pourra  rendre 
horizontale  la  ligne  droite  vd",  ou  plutôt  celle  qui  passe  par  les 
pointes  de  ces  vis;  un  niveau  à  bulle  d’air  bien  réglé,  mis  dans 
cette  direction ,  aura  sa  bulle  au  milieu.  Il  ne  restera  donc  plus 
qu’à  mouvoir  la  vise',  jusqu’à  ce  que  sa  pointe,  faisant  basculer 
l’instrument  au  tour  de  v  v**,  amène  tl  dans  le  plan  horizontal. 
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c’est-à-dire  jusqu’à  ce  qu’un  niveau,  placé  en  t»’  perpendiculai¬ 
rement  à  V  v",  ait  aussi  sa  bulle  au  milieu. 

Au  reste,  on  varie  beaucoup  la  forme  des  vis  à  caler,  et  il  se¬ 
rait  déplacé  d’entrer  ici  dans  plus  de  détails;  ce  sujet  est  si  facile 
à  concevoir,  qu’il  est  inutile  de  nous  y  arrêter. 

VIS  SANS  FIN.  (y^ris  ?nécaniçu£s.')  Le  cylindre  B  (fîg.  15, 
pl.  39)  porte  à  sa  surface  quelques  filets  de  vis  FF,  qui  engren- 
nent  avec  les  dents  d’une  roue  R  ;  telle  est  la  machine  à  laquelle 
on  a  donné  le  nom  de  vis  sans  fin^  et  qui  est  en  usage  dans  un 
grand  nombre  de  circonstances-  Le  plus  souvent,  on  fait  tour¬ 
ner  le  cylindre  B  par  une  force  Q  qui  agit  sur  une  manivelle 
BC,  et  la  roue  dentée  porte  un  autre  cylindre  cr  concentrique, 
sur  lequel  s'enroule  une  corde  qui  soulève  un  poids  P.  Quoique 
plusieurs  modifications  font  varier  la  forme  de  cet  appareil  selon 
les  circonstances,  cependant  on  peut  toujours  réduire  les  choses 
à  l’état  représenté  par  la  fig.  15. 

Proposons-nous  de  connaiti'e  les  relations  du  poids  P  qui  agît 
sur  le  cylindre  cr  avec  la  force  Q  qui  tourne  la  manivelle,  dans 
le  cas  oii  la  machine  est  en  équilibre.  En  examinant,  comme 
nous  avons  fait  pour  la  vis,  les  espaces  parcourus  en.:.iême  temps 
par  les  deux  forces,  nous  verrons,  conformément  au  principe 
des  VITESSES  VIRTUELLES,  quc  dans  équilibre  de  la  vis  sans  fin,  la 
la  paissance  Q  qui  fait  tourner  la  manivelle  y  est ,  à  la  résistance  P  , 
qui  agit  sur  l* arbre  de  la  roue ,  comme  le  produit  du  rayon  de  cet 
arbre  par  le  pas  de  ta  vis ,  est  au  produit  du  rayon  de  la  roue  par  la 
circonférence  que  décrit  la  puissance  Q. 

Si  l’on  désigne  par  k  le  pas  FF  de  la  vis,  par  q  le  bras  BC  de 
la  manivelle,  par  r  le  rayon  du  cylindre  cr,  et  par  k  le  rayon  de 
la  roue,  ce  théorème  sera  exprimé  par  l’équation. 

P  Ar=2  TT  çA  Q, 

VIS  D’ARCHIMÈDE.  {^Arts  mécaniques.')  Cette  vis,  la  plus 
ingénieuse  de  toutes  les  machines  dont  nous  devons  l’invention 
aux  anciens ,  sert  à  élever  l’eau ,  et  principalement  à  faire  des 
épuisemens,  et  ne  peut  être  d’un  bon  emploi  que  lorsque  le 
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tuyau  de  dégorgement  est  à  une  petite  hauteur  au-dessus  du  ré¬ 
servoir. 

Concevez  qu’on  ait  enveloppe  un  cylindre  d’un  tuyau  de 
plomb  roulé  en  liélicc  sur  la  surface,  et  que  ce  tuyau,  ouvert 
aux  deux  bouts,  soit  plongé  par  l’un  dans  l’eau,  tandis  que 
l’autre  soit  élevé  à  une  certaine  hauteur,  le  cylindre  ayant  une 
situation  oblique  à  l’horizon.  Ce  cylindre  a  son  axe  porté  en  bas 
par  une  crapaudine,  et  en  haut  par  un  tourillon,  et  peut  tourner 
stir  ces  deux  appuis,  en  le  manœuvrant  à  l’aide  d’une  manivelle. 
Ce  mouvement  de  rotation,  imprimé  en  sens  contraire  aux  ré¬ 
volutions  dé  l’hélice  de  bas  en  haut,  fera  monter  peu  à  peu  l’eau 
dans  le  tuyau,  et  Ih  liquide  dégorg'era  par  l’orifice  supérieur.  La 
vis  est  dite  à  droiiè  quand  elle  doit  tourner  à  gauche ,  et  réci¬ 
proquement. 

En  effet,  l’eau  est  d’abord  JanS  le  tuyau  au  même  niveau 
que  dans  le  ré.servoir  ;  *e  liquide  y  occupé  le  pins  bas  de  la  spire  , 
e’cst-î\-dii‘e  celui  ou  la  tangente  est  horizontale  ;  mais,  quand 
ori  aura  tourné  ün  pou  le  cylindre,  la  spire  sera  déidaéée  ainsi 
que  éa  tangente  ,  Idqiiellc  ne  sera  plus  horizontale.  îl  faudra 
donc  que  l’eau  n’y  soit  plus  en  repos  et  retombe  au  nouveau 
point  dont  la  tangente  est  horizontale  :  elle  y  coulera  comme 
sur  lin  Jiîan  incliné  ;  le  niveau  intérieur  se  transportera  au  nou¬ 
veau  point  inférieur  de  la  révolution  hcîicoïdo;  en  continuant 
de  tourner,  l’èau  parcourra  Successivement  les  points  du  canal, 
.de  maniéré  à  Sé  trouŸer  portée  à  une  hantenr  égale  au  paS  de  la 
vis  après  une  révolution.  Crie  seconde  révolution  fera  monter 
l’eau  d’un  aulre  pas,  et  ainsi  de  .suite.  Dans  la  vi.s  d’Archimède, 
l’eau  ne  monté  donc  qu’en  descendant,  parce  que  le  niveau  in- 
léricLir  parcourt  un  plan  incliné  curviligne,  et  s’y  déplace  èans 
cesse  tout  le  longduUiyau  Jusqu’au  dégorgeoir. 

Il  faut  remarquer  que  la  rotation  imprime  une  force  centri¬ 
fuge  à  rçau ,  qui  rélève  au-dessus  de  son  niveau  naturel  dans 
le  canal,  et  ajoute  par  con.séquent  à  l’effet  produit.  Mais  cette 
force  n’ési  ici  d’aucun  secours,  attendu  que  la  vitesse  qu  on  im¬ 
prime  à  la  machine  est  toujour.s  trop  faible  pour  que  çette  action 
puisse  exercer  quelque  influence. 
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M.  Cagniard  La  Tour  a  donné  de  ce  phénomène  une  explica¬ 
tion  très  laciic  à  comprendre.  Lorsqu’une  vis  ordinaire  est  portée 
sur  des  collets  qui  empêchent  le  déplacement  de  son  axe,  en  ne 
lui  laissant  d’autre  liberté  que  de  tourner  autour  de  cet  axe,  et 
qu’  un  écrou  est  engagé  dans  les  filets  de  cette  vis,  le  IVottcment 
fait  tellement  adhérer  l’écrou,  qu’il  tourne  aussi,  emporté  par 
la  vis,  il  moins  qu’on  n’arrête  la  rotation  de  l’écrou  en  le  rete¬ 
nant  dons  line  rainure  parallèle  à  la  vis;  c’est  ce  qu’on  remarque 
dans  les  tours  i  fileter  dont  nous  avons  parlé,  dans  la  machine 
à  diviser  les  lignes  droites,  dans  le  support  il  chariot ,  etc.  Alors 
l’écrou  se  meut  le  long  de  la  vis  ,  et  parcourt  un  pas  de  la  vis  à 
chaque  révolution.  L’eau  contenue  dans  la  vis  d’Archimède, 
qui  est  plongée  par  un  bout,  se  comporte  précisément  comme 
cet  écrou,  parce  que  le  frottement  contre  les  parois  est  trop 
faillie  pour  qu’elle  soit  emportée  dans  le  mouvement  de  la  vis- 
Cette  eau  doit  donc  monter  ou  descendre  comme  ferait  un  écrou, 
selon  qu’on  tourne  la  vis  dans  un  sens  ou  dans  l’autre. 

Ainsi,  on  peut  considérer  l’eau  qui  est  dans  la  vis  d’Archi¬ 
mède  comme  un  écrou  sans  rrolteiiiciit  qui  glisse  le  long  de  l’axe 
tournant  sur  ses  tourillons,  et  prend  ainsi  un  mouvement  de 
translation  parallèle  à  l’axe- 

On  ne  se  sert  pas,  dans  les  arts,  de  l’appareil  que  nous  venons 
de  décrire  ,  parce  que  la  charge  d’un  ou  plusieurs  tuyaux  de 
plomb  roulés  en  hélice,  et  débitant  d’ailleurs  une  petite  quan¬ 
tité  d’eau,  ne  pourrait  être  d’aucun  avantage;  les  frottemens  se¬ 
raient  énormes,  et  la  machine  tendrait  a  néchir  sous  son  propre 
poids.  Mais  voici  comment  on  dispose  l’appareil,  celui  dont  nous 
venons  de  parler  n’étant  qu’un  moyen  de  le  simplifier  pour  en 
faire  comprendre  les  effets, 

La  vis  d’Archimède  se  compose  d’un  noyau  plein,  cylindri¬ 
que  ,  et  d’un  canon  ou  enveloppe ,  qui  est  aussi  un  cylindre  droit 
il  base  circulaire;  ces  deux  cylindres  ont  le  même  axe,  qui  est 
celui  de  rotation,  La  vis  est  entre  ces  deux  surfaces  ;  elle  est 
formée  d’une  nappe  rampante,  engendrée  par  une  ligne  droite 
sans  cesse  pei’pendiciilaîre  é  l’axe ,  qui  glisse  en  tournant  le  long 
d’une  hélice  tracée  sur  le  noyau  fig.  16).  L’inclinaison 
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de  ccttc  hélice  sur  les  génératrices  est  constamment  de  /|5  de¬ 
grés,  d’un  pas  arbitraire.  On  fait  porter  ordinairement  sur  le 
même  noyau  trois  ou  quatre  rangs  de  filets  semblables  ;  la  fig.  16 
représente  une  coupe  de  la  machine  en  position.  La  manivelle  et 
le  tourillon  reposent  sur  un  châssis  en  bois  de  forme  carrée.  Le 
canon  est  formé  de  douves  qui  sont  retenues  fortement  entre 
elles  par  des  cercles  de  fer  placés  de  distance  en  distance  :  ces 
douves  sont  assez  rapprochées  pour  ne  donner  à  l’eau  aucune 
issue;  quoique  l’aîr  atmosphérique  puisse  passer  entre  les  join¬ 
tures,  en  conservant  la  densité  extérieure;  l’expérience  a  appris 
que  cet  air  intérieur  facilite  l’action  du  moteur.  On  se  sert  quel¬ 
quefois  aussi  de  cuir  fort  épais  au  lieu  de  douves. 

On  trouvera,  dans  la  Mécanique  de  M.  Hachette  la  démons¬ 
tration  géométrique  des  principes  de  la  vis  d’Archimède,  et  les 
élémensdesa  construction,  ainsi  qu’un  tableau  donnant  les  ré¬ 
sultats  d’expériences  obtenus  par  MM.  Touroude ,  Lamandé  et 
l’auteur.  Nous  nous  bornerons  à  citer  les  suivants. 

Une  vis  de  5,85  mètres  de  long  et  de  /i9  centimètres ‘de  dia¬ 
mètre  ,  était  tournée  par  18  hommes ,  en  deux  relais ,  de  9  cha- 

4- 

cun,  qui  travaillaient  2  heures  de  suite.  On  élevait  45  mètres 
cubes  d’eau  par  heure  à  3,’"  S,  ce  qui  faisait  450  mètres  cubes 
pour  10  heures  de  travail.  Le  résultat  était  donc  équivalent  à 
1485  mètres  cubes  élevés  à  1  mètre  par  18  hommes,  ou  82 
mètres  cubes  à  1“  pour  le  travail  journalier  d’un  ouvrier. 

•  Six  hommes  travaillant  6  heures  du  jour  ont  élevé  765  litres  à 
2  mètres,  la  vis  faisant  35  tours  par  minute;  ainsi,  en  une  heure, 
on  a  obtenu  91,8  mètres  cubes  d’eau  élevés  à  1  mètre.  On  ne 
compte  guère,  dans  la  pratique,  que  sur  90  dynamies  pour  le 
travail  journalier  d’un  homme. 

M.  Cagniard  La  Tour  a  eu  l’ingénieuse  idée  de  faire  tourner 
la  vis  d’Archimède  en  sens  contraire,  ce  qui  force  l’air  üi  descen¬ 
dre  au  fond  du  réservoir;  et  comme  cet  air,  pressé  par  la  charge 
d’eau,  tend  à  remonter,  il  a  pu  tirer  parti  de  cette  force  pour  pro¬ 
duire  des  effets  mécaniques,  fig.  3,  pl.  25. 

Cette  machine  est  composée  de  deux  cuves  A  et  B  remplies 
d’eau,  la  1”  à  la  température  ambiante,  la  2*  chauffée  au  moins 
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àTo"  ccnti.  Une  vis  d’Archimède  tournant  en  sens  contraire  fatt 
jaillir  l’air  à  sa  partie  inférieure,  et  cet  air  est  conduit  par  un - 
tuyau  au  fond  de  la  cuve  B,  où  il  s’échauffe  et  passe  sous  les 
augels  d’une  roue  hydraulique,  à  laquelle  il  communique  la 
force  duc  à  sa  dilatation  et  à  la  charge  d’eau.  L’effet  produit 
consiste  à  élever,  au  moyen  d’une  corde  attachée  à  l’arbre  de  la 
roue,  un  poids  de  15  livres  avec  une  vitesse  uniforme  verticale 
d’un  pouce  par  seconde,  tandis  que  la  force  nécessaire  pour 
faire  tourner  la  vis  avec  cette  même  vitesse  n’est  que  de  3  livres. 
Ainsi,  l’effet  de  la  chaleur  est  de  quintupler  la  force  mouvante. 

Il  en  résulte  qu’on  peut  prélever,  sur  çct  effet  même ,  de  quoi 
suppléer  à  cette  force,  et  qu’il  reste  encore  une  force  disponible 
quadruple  de  la  force  mouvante.  Un  engrenage  facile  à  se  repré¬ 
senter  servira  de  moyen  de  communication  entre  la  vis  et  la 
roue  hydraulique,  en  sorte  que  le  mouvement  se  conservera  in- 

f  *  ^  * 

dédniment,  tant  que  1  eau  du  vase  B  sera  échauffée  :  l’arbre  de 

*  '.'il. 

cette  roue  jouira  en  outre  d’une  puissance  disponible,  qu’on 
pourra  employer  comme  on  voudra.  Ce  serait  le  mouvement  piT-‘ 
pétuel ,  s’il  n’était  pas  nécessaire  de  communiquer  incessamment 
de  la  chaleur  à  l’eau. 

» 

Cette  machine  est  employé  avec  de  grands  avantages  comme 
SOUFFLERIE.  Au  licu  de  se  servir  de  l’air  immergé  comme  agent 
de  mouvement,  on  le  conduit  dans  un  fourneau  où  il  alimente  la 

É. 

combustion.  Cet  appareil,  appelé  cagniardeLle,  est  usité  en  divers 
lieux  avec  succès.  Fr, 

VIS.  HOLLANDAISE  {^ArU  mécaniques,^  C’est  une  vis  d’ Ar¬ 
chimède  dont  l’enveloppe  ou  canon  est  fixe;  l’axe  et  les  cloisons 
hélicoïdes  qui  y  sont  fixées  sont  seules  mobiles  :  on  supprime  la 
partie  supérieure  de  l’enveloppe.  Cette  machine  élève  l’eau  à  la 
manière  d’un  chapelet  incliné,  plus  solide  que  la  vis  d’Archi¬ 
mède  ordinaire,  parce  que  Taxe  est  beaucoup  moins  chargé;  et 
le  canon  n'imprimant  plus  à  l’eau  du  réservoir  un  mouvement 
en  pure  perle ,  le  produit  en  est  plus  considérable.  Fr. 

VITESSE  {^Arls  mécaniques.^  Lorsqu’un  corps  se  meut  d’un 
mouvement  uniforme,  il  décrit  un  certain  espace  dans  chaque 
unité  de  dans  chaque  seconde,  par  exemple  :  cet  espace 
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est  ce  qu’on  appelle  la  vitesse  du  corps;  cette  quantité  est  la  même' 
à  tout  instant,  ce  qui  est  le  caractère  propre  au  mouTement uni¬ 
forme.  Ainsi,  /a  vitesse  est  alors  le  nombre  de  7nètres  parcourus 
dans  chaque  seconde ^  et  comme  l’espace  décrit  est  double,  tri¬ 
ple*,  etc. ,  quand  le  temps  est  lui-même  double,  tïiplc  :  on  voit 
que  celle  définition  équivaut  à  dire  que  la  vitesse  ést  le  quotient  de 
i* espace  divisé  par  le  temps  employé  d  lé  parcourir,  tjn  mobile  a  par¬ 
couru  24  mètres  en  6  secondes  ;  donc  sa  vitesse  est  de  à  mèlres, 
c’est-à-dire  que  le  mobile  décrit  4  mètres  par  seconde.  ^ 

Le  mouvement  est  appelé  varié  quand  la  vitesse  n’est  paâ  con- 

P  ■  ■  ~  i  "* 

stante.  Ce  mouvement  est  produit  par  1  action  d’une  force  qui 
a^ît  d’une  mamère  permanente,  comme  la  pesanteur,  Fattrac- 
tion,  etc.  ;  il  est  accéléré  ou  retardé,  selon  que  la  vitesse  du  corps 
croît  ou  décroît.  Pour  se  faire  une  idée  de  la  vitesse,  il  faut  par¬ 
tager,  par  la  pensée,  la  seconde,  quelque  courte  que  soit  celte 
durée,  en  un  nombre  de  parties  extrêmement  petites ,  cherober 
l’espace  décrit  pendant  le  temps  de  la  première  de  ces  durées, 
et  ditisèr  cet  espace  par  ce  temps  ;  on  a  alors  la  vitesse  que  lé 
mobile  possédait  à  ce  même  instant,  et  qui  a  changé  dans  les  ins- 
tans  qui  ont  succédé.  Il  est  clair  que  cette  manière  de  mesurer 
la  vitesse  variable  revient  à  supposer  que  lout-à-coup  la  force  a 
cessé  d’agir,  et  que  Ton  a  estimé  la  vitesse  que  le  corps  a  pris 
dans  le  mouvement  uniforme  qui  s’èst  établi  en  vertu  de  cette 


Par  exemple,  un  corps  tombant  a  parcouru  dans  le  vide  24"’52 
dans  la  durée  écoulée  depuis  la  2*  jusqu’il  la  3’  seconde  :  ce  se- 
ràit  faire  une  erreur  que  de  lui  supposer  24"*55  de  vitesse  après 
3  secondes  de  chute,  parce  que  la  pesanteur,  agissant  sur  Ic 
corps  pendant  la  3'  seconde,  a  ajouté  seselTels  à  ceux  qui  exis¬ 
taient  déjà.  Mais  si  cette  durée  est  partagée  en  10  parties,  par 
exemple,  et  qu’on  découvre  que,  dans  le  1"  dixiéme  de  seconde 
écoulée  à  Fexpiralion  de  la  2'  seconde,  l’espace  parcouru  a  été 
2™10,  ce  résultat,  divisé  par  le  temps  0",  1 ,  donne  20%  1,  et 
sera  plus  approché  de  la  vitesse  que  le  corps  avait  après  2  se¬ 
condes  de  chute.  Il  faut  fractionner  le  temps  en  parties  plus  peti¬ 
tes  encore ,  et  on  trouve  que  là  vitesse  e*:!  19’”G2.  (  V oy.  Cbute.  ) 
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Il  est  vrai  que  ce  procédé  idest  pas  d’une  exécution  possible, 
parce  qu’on  ne  peut  mesurer  avec  précision  l’espace  que  ]'ar- 
court  si  rapidement  le  mobile,  ni  des  IVaclions  si  peliles  de  la 
durée:  mais  celte  évaluation,  traduite  en  analyse,  donne  des 
formules  qui  permettent  d’estimer  la  vitesse  d’après  certains 
espaces  parcourus  dans  une  durée  finie,  ou  certains  effets  pro- 
dujls  parle  monvenienl.  Cette  théorie  appartenant  à  la  mécani¬ 
que  Iransccndante,  ne  saurait  trouver  place  ici. 

Si  je  sais,  par  exemple,  qu’entre  l’espace  parcouru  e  par  un 
corps  pesant  qui  tom])e  dans  le  vide ,  et  le  nombre  t  de  secondes 
de  la  chute,  ii  y  a  toujours  cette  relation  e  =  j’eii 

conclurai,  par  analyse,  qu’entre  la  vitesse  vet  le  temps  on  a 
l’équation  î)  =  9'”,8i  X^*  Ainsi,  après  1,  2  ,  3....,  secondes,  la 
vitesse  sera  9'", 81,  19"', 62,  29'",A3 — ,  c’est-A-dire  que  la  vitesse 
croîtra  proporlimincllcment  au  nombre  de  secondes  écoulées, 
ce  qui  est  le  propre  de  toiitc  force  accélératrice  constante,  telle 
qu’est  la  pesanteur. 

lorsqu’un  système  est  en  équilibre,  on  appelle  vitesse  virtuelle 
d’un  de  scs  points,  la  vitesse  qii’il  prendrait. en  vertu  de  sa  liai" 
son  aux  auliés  parties,  si,  par  une  cause  quelconque,  l’cquilibre 
était  r(nnj)U.  Oi'>  c’est  un  théorème  général  mouvement)  , 

que,  si,  une  machine  est  retenue  en  équilibre  par  des  puissances 
quelconques,  et  qu’on  n’ait  point  égard  au  frottement,  ni  aux 
résistances  étrangères,  la  somme  des  produits  de  chaque  force  par 
la  vitesse  ririueile  du  point  sur  lequel  elle  agitf  est  nulle ,  les  vi¬ 
tesses  étant  estimées  dans  les  sens  des  forces. 

Le  plus  ordinairement,  il  n’y  a  que  deux  forces  qui  agissent 
l’une  contre  l’autre  par  l’intermédiaire  d’une  machine.  Pour 
obtenir  la  relation  d’équilibie  entre  ces  forces  P  et  Q,  on  sup- 
posèra  que  le  système  prend  un  petit  mouvement  autour  des 
piunts  ou  axes  fixes  qui  s’y  trouvent ,  et  on  mesurera  les  espaces 
<]ui  auront  été  décrits,  en  vertu  de  la  liaison  des  parties,  par  les 
points  aïKjuels  les  forces  sont  applitjuces,  et  on  estimera  ces 
espaces  dans  la  direction  de  cliaque  force  respective.  En  dési¬ 
gnant  par  P  cl  q  ces  longueurs,  la  condition  d’équilibre  sera 
exprîi7iée  par  l’équilibre  Pp  =  Q  ?  >  et  on  remarquera  que  l’un  de 
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VOLANT. 


CCS  espaces,  />  et  7,  est  dans  le  sens  même  où  la  force  agit,  tan¬ 
dis  que  l’aulrc  est  en  sens  opposé.  Fr. 

,  VOLANT.  (^Àrts  mécanicfiies.)  On  donne  ce  nom  à  deux  es¬ 
pèces  d’appareils;  ce  sont  des  corps  tournant  rapidement  sur  un 
arbre,  destinés  l’un  à  donner  de  la  régularité  au  mouvement  de 
rotation,  l’autre  à  ralentir  la  vitesse  ou  retarder  le  développe¬ 
ment  de  la  force  motrice.  Nous  examinerons  ces  deux  systèmes 
tour  à  tour. 

Il  est  rare  que  le  mouvement  de  rotation-  d’une  machine  soit 
uniforme  :  tantôt  la  puissance  motrice  a  des  accès  alternatifs  de 
force  et  de  faiblesse;  tantôt  c’est  la  résistance  qui  n’est  pas  con¬ 
stante  *  souvent  ces  deux  causes  se  réunissent  pour  s’opposer  à 
l’uniformitc  du  mouvement.  C’est  avec  un  volant  qu’on  la  pro- 
^duit. 

Ce  volant  est  une  grande  roue  massive,  montée  surTarbre 

tournant,  avec  lequel  elle  est  solidaire,  accomplissant  autant  de 

révolutions  que  cet  arbre.  Voici  l’effet' de  cette  machine.  La  force 

« 

motrice  s’emploie  d’abord  en  pure  perle  pour  animer  cette 
masse;  mais,  dès  que  le  mouvement  est  produit,  elle  contribue 
à  l’entretenir,  en  dépensant  à  son  tour  la  force  vive  dont  on  l’a 
pourvue’,  et  ajoute  à  la  vitesse  de  rotation,  dans  les  instans  où  la 
force  cesse  d’agir,  ou  est  trop  faible  pour  surmonter  les  résis¬ 
tances. 

# 

.  L’exemple  le  plus  ordinaire  de  l’emploi  d’un  volant  est  celui 
où  la  puissance  agit  sur  une  Manivelle.  On  sait  que  l’homme 
qui  tourne  le  bras  d’une  manivelle  n’exerce  presf[ue  aucune 
action  quand  il  le  relève,  et  que  toute  sa  force  s’y  développe  avec 
le  plus  d’avantage  quand  il  pousse  ce  bras  devant  lui,  et  y  appuie 
en  s’aidant  du  poids  de  son  corps.  Ainsi,  il  y  a,  comme  on  a 
coutume  de  le  dire,  un  temps  mort,  ce  qui  signifie  que  la  force 
n’agit  activement  que  pendant  environ  un  quart  ou  un  tiers  de  la 
circonférence  qu’elle  décrit. 

On  monte  alors  un  volant  sur  Tarbre  de  rotation,  et  la  force 
vive,  que  lui  imprime  la  puissance  pendant  sa  phase  d’intensité, 
est  restituée  par  cette  masse  pendant  l’intermittence;  en  sorte 
ïjue  la  rotation  est  à  peu  près  uniform<i*  Ï1  ne  faut  pas  croire. 
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avec  quelques  personnes  peu  éclairées j  que  le  volant  soit  des¬ 
tiné  à  accroître  la  force  motrice  ;  il  n’a  pour  but  que  d’en  régu¬ 
lariser  lesclTcts;  c’est  pour  ainsi  dire  un  réservoir  de  force  que 
le  moteur  remplit  à  ses  dépens  quand  son  action  est  la  plus  in¬ 
tense^  et  qui  la  dépense  ensuite  quand  le  moteur  est  dans  sou 
accès  de  faiblesse. 

Il  faut  toujours  proportionner  la  masse  et  la  vitesse  du  volant 
à  l’effet  qu’on  veut  obtenir.  Dans  les  grandes  machines  à  vapeur, 
le  volant  est  souvent  énorme.  Comme  la  force  vive  de  ce  corps 
est  mesurée  par  Mtî-,  M  étant  sa  masse  et  v  sa  vitesse,  le  même 
effet  peut  être  obtenu  en  augmentant  M  et  diminuant  p,  ou  réci¬ 
proquement,  Mais  il  faut  observer  qu’il  y  a  toujours  de  l’avan¬ 
tage  à  diminuer  la  masse  et  à  accroître  la  vitesse,  parce  que 
d’une  part  ce  dernier  facteur  est  au  carré,  tandis  que  de  Üautre, 
en  augmentant  la  masse,  on  charge  les  tourillons  et  on  rend  les 
frottemens  plus  considérables. 

Il  ne  faut  pas  oublier  que  le  volant  dissipe  toujours  une  par¬ 
tie  de  la  force  vive  qu’on  lui  confie ,  tant  par  les  frottemens  de 
l’arbre  que  par  la  résistance  de  l’air,  qui  croît  comme  les  carrés 
des  vitesses.  Mais  celte  résistance  est  ici  très  faible,  à  cause  de 
la  forme  circulaire  du  volant,  moins  qu’on  ne  le  compose  de 
masses  disposées  en  cercle  et  symétriquement  autour  de  l’arbre 
tournant  :  ainsi,  les  plus  grands  volans,  surtout  pour  les  ma¬ 
chines  à  vapeur,  sont  préférables  à  ceux  qui  sont  très  pesans. 

La  limite  de  grandeur  des  volans  est  cependant  déterminée 
par  l’emplacement  où  on  loge  la  machine,  et  par  les  difficultés 
et  frais  de  fonte  et  d’ajnstemens  de  ces  grands  appareils.  L’usage 
des  praticiens  est  de  donner  au  diamètre  du  volant  5  à  6  fois 
celui  de  la  manivelle. 

Lorsqu’il  s’agit  de  mouvoir  un  bateau  à  vapeur,  une  meule  de 
moulin,  une  meule  de  rémouleur,  la  pédale  d’un  rouet,  celle 
d  un  tour  de  tourneur,  etc.,  comme  la  vitesse  acquise  par  la 
masse  qu  on  fait  mouvoir  tend  ù  conserver  le  mouvement,  celte 
masse  fait  fonction  de  volant  et  dispense  d’en  faire  usage;  la  pé¬ 
dale  se  relève  d’elle-même  quand  on  cesse  de  la  presser. 

La  force  centrifuge  d’un  volant  ne  produit  aucun  effet  sur 
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l’arbre  tournant ,  parce  que  les  divers  points  en  sont  disposés 
symétriquement  de  part  et  d’autre  de  l’axe.  Cependant ,  il  arrive 
quelquefois  qu’on  charge  davantage  certaines  parties  de  ce  corps 
que  d’autres,  pour  que,  se  trouvant  placées  plus  favorablement 
dans  les  temps  morts  de  la  manivelle,  l’action  en  soit  plus  éner¬ 
gique.  C’est  ce  qu’on  fait  dans  les  machines  à  vapeur  à  simple 
effet  cl  dans  d’autres  circonstances.  Dans  ce  cas,  la  force  centri¬ 
fuge  tend  à  faire  sortir  le  volant  et  son  arbre  de  scs  collets,  et  le 
constructeur  doit  avoir  égard  à  cette  circonstance. 

Le  volant  doit  être  fixé  près  de  la  force  motrice,  quand  c’est 
elle  qui  est  irrégulière,  c’est-à-dire  sur  l’arbre  qu’elle  fait  tour¬ 
ner  directement.  On  le  fixe  près  de  la  résistance  quand  c’est 
celle-ci  dont  on  veut  corriger  les  inégalitési 

La  seconde  espèce  de  volant  est  destinée  à  modérer  la  vitesse 
de  rotation.  Nous  en  avons  donné  un  exemple  ingénieux  dans  le 
Régulateur  que  AVatt  a  employé  dans  ses  machines  à  vapeur. 
Mais  le  plus  souvent,  on  sc  contente  de  placer  à  rextrémité  des 
bras  symétriques  des  masses  qu’on  fait  rapidement  circuler,  ou 
bien,  on  sc  sert  d’un  plan  ou  d’une  aile  mobile  qui  frappe  vive¬ 
ment  l’air.  Comme  la  résistance  de  l’air  croît  proportionnelle¬ 
ment  au  carré  des  vitesses ,  il  en  résulte  le  ralentissement  de  la 
force  imprimée  par  le  moteur.  Fr. 

VOLUME.  On  choisit  une  unité  linéaire  telle  que  le  mètre,  le 
pied,  etc.,  et  on  veut  trouver  combien  de  fois  le  volume  d’un 
corps  proposé  contient  d’unités  cubiques,  ayant  pour  côté  celte 
unité- 

•I 

Si  le  corps  a  une  forme  régulière  et  géométrique,  on  en. 

évalue  les  trois  dimensions  en  se  servant  de  celte  unité  linéaire  ; 

■ 

le  calcul  fait  ensuite  connaître  le  volume,  d’après  les  théorèmes 
de  géométrie ,  dont  nous  rappellerons  ici  succinclêmeiit  les 
énoncés. 

Le  volume  d'nn  prisme  ou  d*iin  parai tèlipipède  quelconque  est  U 
produit  de  la  surface  de  sa  hase  par  sa  hauteur. 

La  même  règle  convient  aussi  au  cylimlre  :  si  l’on  désigne  par 
R  le  rayon  du  cercle  de  la  base,  et  par  U  la  hauteur,  le  volume 
.«=3,14159  Xl^H. 
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Le  volume  d*une  pyramide  est  le  tiers  du  produit  de  la  hase  par  la 

i 

hauteur. 

La  même  règle  s* applique  au  cône  :  R  et  H  conservant  l’accep¬ 
tion  cMcssus,  le  volume  du  cône  =  1,0472  XR"*!!- 

Le  tronc  du  prisme  triangulaire  a  pour  volume  te  produit  de  sa 
base  par  le  tiers  de  la  somme  des  hauteurs  des  trois  sommets.  En 
décomposant  un  prisme  quelconque  tronqué ,  en  prismes  trian¬ 
gulaires,  par  des  plans  conduits  suivant  une  arrête  et  scs  paral¬ 
lèles,  on  obtient  le  volume  de  ce  corps  qui  est  la  somme  de  ces 
prismes. 

Le  volume  du  tronc  de  pyramide  triangulaire  à  bases  parallèles  est 
'H  (B-i-ô-t-V  li //)slî  b  désignent  les  air.es  de  ces  bases,  et 
H  la  hauteur  du  tronc.  Ce  théorème  sert  à  trouver  le  volume 
d’un  tronc  de  pyramide  quelconque ,  en  le  décomposant  comme 
le  prisme  ci-dessus. 

Le  volume  du  tronc  de  cône  à  base  parallèles  s’obtient  par  la 
même  formule  qui  se  réduit  à  1,0472XH  ( R"*  H-r* -h  Kr) ,  eu 
désignant  par  U  et  r  les  rayons  des  bases. 

Le  volume  de  ta  sphère  est  le  produit  de  sa  surface  par  te  tiers  du 
rayon  ^  ou,  ce  qui  équivaut,  du  cube  du  rayon  par  le  nombre 
4,1888  =  4,1888  XR3. 

Le  volume  du  segment  spherique  d  une  seule  base 
« 

=  1,0472  4^  (5R-/0; 

en  désignant  par  h  la  hauteur  ou  flèche  de  ce  segment,  et  par  R 
le  rayon  de  la  sphère. 

Le  volume  du  segment  sphérique  à  deux  bases 
=1,5708  h  (r-  -f-r'*)  -h  0,5236//3  =  1,5708  A  H-  r'=')+0, 52364% 

4  est  la  hauteur  du  segment ,  r  et  ?’'  les  rayons  des  deux  bases 
parallèles. 

Le  volume  du  segment  sphérique^  2, 0944  X  R*  4,  R  étant  le 
rayon  de  la  sphère,  4  la  hauteur  de  la  calotte  ou  flèche. 

Lorsque  le  corps  dont  on  cherche  le  volume  est  irrégulier,  on 
le  conçoit  partagé  par  des  plans  convenablement  conduits,  en 
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(.Vautres  corps  (3ont  chacun  soit  géométricfue,  ou  si  près  de  Vétre 
qu’on  puisse  sans  erreur  notable  les  considérer  comme  tels. 

Au  reste  ^  le  volume  d*un  corps  peut  se  déduire  de  son  poids  ; 
comme  on  Va  vu  à  Varticle  Poids  sréoiriQuÈ.  Fr. 

ZINC.  Le  zinc  est  un  métal  d’un  blanc  bleuâtre^  d’une  tex- 

♦ 

turc  lamelleusc  J  d’une  densité  de  7,191.  Il  a  peu  de  sonorité  ; 
sa  ténacité  est  faible  ;  un  fil  de  2  millimètres  de  diamètru  rompt 
sous  un  poids  d’environ  12  kilogrammes,  La  saveur  et  Vodeur 
du  zinc  sont  peu  sensibles  ;  il  fond  à  une  température  voisine  du 
rouge  obscur,  et  qu’on  évalue  à  360“;  ù  la  chaleur  blanche,  il 
entre  en  ébullition  et  peut  être  facilement  distillé  dans  des  cor¬ 
nues  de  grès. 

A  la  température  ordinaire,  le  zinc  ne  peut  s’aplatir  sous  le 
marteau  sans  se  gercer  beaucoup  ;  mais  lorsqu’il  a  été  chauffé  a 
environ  100",  il  devient  très  malléable ,  et  on  peut  le  réduire  fa¬ 
cilement  en  lames  très  minces  ou  l’étirer  en  fils  extrêmement 
déliés  :  à  200°  et  au-dessus,  il  devient  cassant  presque  comme 
du  verre,  et  ne  peut  être  travaillé. 

Le  zinc  ne  paraît  pas  s’altérer  dans  un  air  sec;  dans  un  air  hu¬ 
mide,  il  se  recouvre  d’üne  légère  couche  de  protoxide  d’un  gris 
clair,  et  celte  espèce  de  vernis  imperméable  à  l’humidité ,  pré¬ 
serve  pour  ainsi  dire  indéfiniment  le  métal  intérieur  d’une  oxi- 


datioii  subséquente. 

Le  zinc,  exposé  à  une  température  rouge  au  contact  de  Vair, 
s’oxîde  très  rapidement  ;  ses  vapeurs  y  brûlent  avec  une  flamme 
blanche  des  plus  éclatantes,  et  se  transforment  en  flocons  blancs, 
légers,  désignés  autrefois  sous  les  noms  de  Jîeurs  de  sine,  laine 
philosophique f  nUdl  album,  etc.,  et  qui  ne  sont  autre  chose  que 
du  protoxide  de  zinc. 

Ce  composé  peut  encore  s’obtenir  en  précipitant  une  dissolu¬ 
tion  d’un  sel  de  zinc  par  un  alcali. 

Le  deuxième  oxide  qui  a  été  découvert  par  M.  Tliénard, 
prend  naissance  quand  on  met  en  contact  celui-ci  avec  de  Veau 
oxigénée. 

L’eau  est  décomposée  par  le  zinû  qui  lui  enlève  Voxigéne  et 
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et!  ilégage  l’hytlrogène.  Celte  tléconiposition  marche  avec  tCaii- 
lant  plu  s  lie  rapidité  que  la  température  est  plus  élevée. 

Les  acides,  mis  en  contact  avec  ce  métal,  Tattaquent  tons, 
sans  en  excepter  les  plus  faibles.  Cette  circonstance  est  duc  à  U 
propriété  qu’a  le  zinc  d’être  très  oxidablc  et  de  décomposer  la- 
cilemcnt l’eau.  Dans  le  cas  où  les  acides  sont  étendus  d’eau, 
rhydrogène  de  celle-ci  se  dégage  et  le  protoxide  de  zinc  s’unit 
à  Tacide  avec  lequel  il  se  trouve  en  contact-  Quand  les  acides 
sont  concentrés,  il  arrive  quelquefois  que  l’oxidalion  du  zinc  a 
lieu  a  leurs  dépens  et  non  ù  celui  de  l’eau.  C’est  particulièrement 
le  cas  des  acides  sulfurique  et  nitrique. 

Les  sels  de  zinc  sont  vomitifs  et  vénéneux  lorsqu’on  en  intro¬ 
duit  dans  l’estomac  une  quantité  un  peu  considérable.  Celle  pro¬ 
priété  ,  i  ointe  à  la  grande  altérabilité  de  ce  métal ,  ne  permet 
pas  d’employer  le  zinc  à  la  fabrication  des  ustensiles  de  cuisine, 
mais  on  s’en  sert  avec  les  plus  grands  avantages,  en  raison  de 
son  prix  peu  élevé,  pour  une  foule  d’autres  usages;  on  l’em¬ 
ploie  aujourd’hui  généralement  pour  couvrir  les  toitures. 
Comme  le  zinc  est  un  métal  très  dilatable  par  la  chaleur,  il  faut 
que  les  feuilles  qu’on  applique  sur,  les  charpentes  soient  dispo¬ 
sées  de  manière  à  pouvoir  obéir  aux  dilatations  qu’elles  subis¬ 
sent,  sans  qu’elles  tendent  à  entraîner  avec  elles  les  points  par 
lesquels  elles  sont  appuyées. 

Le  soufre  se  combine  difficilement,  par  voie  directe,  avec  le 
zinc  ;  mais  on  obtient  au  contraire,  avec  la  plus  grande  facilité, 
le  sulfure  de  zinc,  en  faisant  chauffer  ensemble  de  l’oxide  de  zinc 
et  lUi  soufre  en  excès.  Ce  sulfure,  qui  est  formé  d’im  équivalent 
de  zinc  et  d’un  équivalent  de  soufre,  est  le  seul  que  l’on  con¬ 
naisse  jusqu’ici. 

Le  zinc  s’allie  facilement  avec  la  plupart  des  métaux.  Les  al¬ 
liages,  qui  sont  saturés  de  ce  métal  ou  ceux  qui  ont  été  pré¬ 
parés  à  une  basse  température ,  se  décomposent  en  partie  lors¬ 
qu’on  les  chauffe  davantage;  quelques-uns  sont  même  sus¬ 
ceptibles  de  perdre  ta  totalité  du  zinc  qu’ils  renferment.  On 
met  quelquefois  celte  propriété  à  profit  pour  doser  d’une  ma¬ 
nière  tout  à  la  fois  facile  et  exacte  le  zinc  contenu  dans  des  al- 
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liages  employés  dans  le  commerce ^  particulièrement  dans  le 
laiton.  A  cet  effet,  on  pèse  dans  une  balance  d’essai  un  gramme 
(Palliage  qu’on  introduit  dans  un  petit  creuset  de  liesse  rempli 
de  poussière  de  charbon  de  bois.  On  a  le  plus  grand  soin  de  bien 
fermer  le  creuset  avec  un  lut  argileux,  et  on  l’expose  graduel¬ 
lement  à  la  chaleur  rouge  dans  la  mouille  d’un  fourneau  d’es¬ 
sayeur.  On  relire  le  petit  creuset  après  â  ou  A  heures;  ou  pèse 
le  petit  boulon  d’alliage;  on  le  remet  une  seconde  fois  dans  le 
même  creuset  avec  du  charbon,  et  on  ne  regarde  l’opération 
comme  terminée  que  lorsque  le  poids  du  bouton  ne  change  plus. 
En  supposant  que  l’alliage  essayé  soit  exclusivement  formé  de 
cuivre  et  de  zinc,  le  poids  du  bouton  indique  la  quantité  du 
jtremier ,  la  différence  celle  du  second  métal.  Quand  le  plomb 
fait  partie  de  l’alliage,  ce  procédé  n’est  plus  susceptible  d’exacti¬ 
tude,  parce  que  ce  métal  se  volatilise  en  même  temps  que  le 
zinc. 

Les  minerais  d’où  l’on  retire  le  zinc  sont  la  calaminit  et  la 
blende. 

La  première  est  un  mélange ,  à  proportions  très  variables ,  de 
carbonate  et  de  silicate  de  zinc;  la  seconde  est  un  sulfure  de 
zinc-uni  à  des  sulfures  de  nature  très  différente,  tels  que  les  sul¬ 
fures  de  cadmium,  de  plomb,  de  fer,  de  cuivre,  etc. 

C’est  en  Angleterre  et  en  Belgique,  près  de  Liège,  qu'ont  lieu 
tes  plus  grandes  exploitations  de  zinc.  La  réduction  de  la  cala¬ 
mine  a  lieu  dans  des  tuyaux  de  terre  réfractaires,  horizontaux 
et  perpendiculaires  à  la  direction  du  foyer.  A  chaque  tuyau  de 
terre,  en  est  adapté  un  autre  en  fonte,  d’un  diamètre  plus  petit 
qui  communique  lui-même  avec  un  long  tube  en  zinc.  Le  four¬ 
neau  est  alimenté  par  de  la  houille. 

La  calamine ,  après  avoir  été  triée ,  est  soumise  au  grillage 
sur  les  lieux  même  et  mêlée,  pour  100  parties  de  calamine,  avec 
15  parties  de  charbou  de  bois  pulvérisé,  5  de  sel  marin  et  5  de 
tartre.  Ce  mélange  est  porté  graduellciueiit  au  rouge  vit  dan» 
les  tuyaux  en  terre.  Le  ziuc,  amené  à  l’état  métallique  par  le 
charbon,  sc  sublime  et  vient  se  condenser  dans  les  tuyaux  en 
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fonte.  Une  très  petite  quantité  s’échappe  par  les  tubes  de  zinc  et 
»e  perd  dans  l’air  à  l’état  d’oxide. 

De  temps  en  temps  un  ouvrier  enlève  les  derniers  tubes,  et  é 
l’aide  d’un  ringard  en  fer,  retire  le  zinc  liquide  que  renferme  le 
tuyau  de  fonte  et  le  fait  couler  dans  une  pelle  en  fer.  Lorsque 
l’opération  est  terminée ,  il  enlève  le  tuyau  de  fonte  lui-mèine  et 
en  détache  le  zinc  qui  s’y  est  solidifié. 

Il  ne  reste  plus  qu’à  réunir  tout  le  zinc,  à  le  fondre,  puis  à  le 
couler  entre  des  plaques  de  granit. 

Tel  est  en  résumé  le  procédé  suivi  dans  le  pays  de  Liège  :  la 
calamine  que  l’on  y  exploite  est  reliréc  de  la  yieille-Moritagne , 
sur  la  route  d’Aixda- Chapelle ,  à  huit  lieues  de  Liège. 

En  Angleterre,  la  réduction  de  la  calamine  se  fait  dans  des 
fours  à  réverbère.  Elle  ne  présente  d’ailleurs  rien  de  particu¬ 
lier. 


FIN  DU  TOME  SIXIÈME. 
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KURATA  DES  PLANCHES. 

H.  1,  ûg.  i  :  le  mi  en  fa  dans  le  doudrme  accord  «  «ftTûîr  : 

itt  iât  fni;  le  14  tt  le  mi  du  üerükr  accord  doîtent  être  dfî  fr/ancAef, 

PI*  *  i  Uç-  :  metiei  la  Icitrc  n  au  fcas  de  la  lî^  o  au  hüt  de  le  lige  g* 

6g.  ;  DietteE  la  Ictlre  A  nir  Tajipui  du  letîer  S  O. 

ru  1»  tig.  7  :  k'i  leLIres  du  balancier  hydraulique  lout  aubriêcB  ;  mab  aidé  du  terte ,  le  ieoteur 
|]ourra  nUémeDt  les  rétablir^ 

Fl.  4S  i  üg.  €  ;  il  manque  la  ietitre  C  sur  la  tige  qui  est  coudée  btcc  la  braache  11  dtà  la  eii aille* 
Eg»  10  :  il  manque  une  Qècbc  qui  indique  le  teiii  de  la  rolaliuUp 
ri,  7,  fig.  I  ;  L,  Ifcvt  1. 

PL  Bt  hgp  G  :  ]]  manque  a  au  milieu  de  la  tige  oblique 

—  fig.  7  ;  U  manque  F  à  L'angle  obtüi  du  prisme  BEFG» 

PL  g  ;  uidiques  les  fig»  6  ci  €  aux  doubles  cructielB  des  cardes^  qu'on  a  gratéei  au  milieu  de  l* 
|)l>inebc« 

PL  lî,  lîg.  i3  î  il  Diauquc  mu  r  au  milieu  du  petit  ressort  de  prcisioi]  hk, 

—  iig.  i4  :  îl  iuauque  une  ligna  droite  poactuée  do  M  et  F 

—  Ggé  i3  fer  ei  iJ  bii  ^  lis-ex  fig*  17  et  i3. 

—  fig*  3  :  remplaces  il  par  O  au  bas  de  la  tige  FC, 

FK  1.4  ligs  7  *  iî  manque  e  au  poîuL  ît>rérïcur  de  la  courbe  excentique.^ 

FL  ifi|  lig.  5  t  de  la  bobineuse  *  motci  Cg.  8. 

PL  6g^  J  ;  retuplacex  La  leiirc  F  par  P  lur  Paxr, 

hg.  a  ;  remplacer  par  V’'  !•  IrUre  F  qui  tti  au  detsoui  de  U  llgnu  AP* 
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TOME  h 

Pisgb  i(Jt  metlei  îeî  l'artidtî  Accoipepr,  qui  t  al 
7J  ,  et  n^CGt  pas  à  son  rang  alphabétique. 
Ajoutent  ^  Ja  fin  TarïîCÏe  :  F^jet  Co^deg 
YIBÉAÎÎTI-S  t  MOXOtOHlUfi  j  fiOW. 

Page  96,  lifint  6-  qni ,  laquelle* 

Page  i44t  hpne  8  eu  remoiitaiii  :  r^ârta«,]bGz 
igrijcn  (Va. 

Page  i38,  ligne  a  î  iusqiï’'au  globe,  lUci  jus¬ 
qu’au  cjiîitîlrc  M* 

Page  igGt*  ligne  6  en  remont.  :  fig  5  hseï  %.  4. 
Page  21S  .ligne  S  en  remontant  :  18  ceutîmélres, 
lisez  7  à  8  mïUîmelres, 

Page  fixa  :  àjt^uitït  vojce  GaADtjiTion  a  là  fin  cîe 
l’article  Divine  a, 

TOME  IJ. 

Page  29  -aligne  22  :  pérîmèlre»  ajotiUz  intérieur^ 
Page  ^9,  ligne  6  en  rem.  :  fig  St  11* 

Page  3o  I  ligue  2:4  :  le  méridien ,  la  mérl 
dîetiiic* 

Page  55  I  ligne  7  en  remonLant  :  [£g.  aie.  S], 
iiseï  et  e  [  Og.  8.  ) 

Page  £9  f  ligne  21  :  K,  Usez  .  k 
Page  89  ,  ligne  9  en  rem*  :  corderiej  Usez  cor¬ 
dages* 

Page  i55,  ligne  ï4  :  %.  8,  ihrz  fjg.  13, 

Page  i35»  Ugne  G  et  9  :  iiset  le  Baîllif,  au  Heu 
de  Le  Bailty. 

Page  s 61  s  ligne  7  ;  acérés»  Usez  acîérés. 

Page  35o,  ligne  i4  :  Usez  il  faut  muUipLier  le 
c<ïrr<î  du  nombre  des  secondes* 

Page  533,  ligne  i5  :  7/3171,  Usez 

Page  567»  ligne  8  en  remontant  :  lisez  ; 

bd,  Ihtz  bt.  I 

Page  58i,  ligoe  7  en  remontant  :  diamètre, 
lisez  dcnii-diamèlre. 

Page  4S7,  ligne  i5  :  ajeutez  DrfitSïcrîi . 
ÂcTocr.Ave* 

Page  593.  ligne  17  ;  kf  lîsex  K> 

TOME  IlL 

Page  3,  ligne  4  :  =27  inillicn.,  lisez  3275  miUim. 

I*a(çe  5o^  ligue  i4  ;  degrêa  ,  Usez  5£o  degrés. 

Page  3i}  ligne  si  i  oirêtes,  lisez  orrêts. 

Page  5]^  ligne  $5  :  tenues,  Hstiz  mainlemiés 
cliLiiudes* 

Page  53,  Ligue  iB  :  animés,  Usez  amincies. 

ï  .  a 

Page  55,  ligne  i5  :  - 

1  s  7 

Page  66,  ligne  6  :  plus  bas,  fbai  plus  haut. 
Page  81,  llgtie  a6  \  paraboliques»  b'iaî  Gl1ipLU|ueA. 
Page  148,  ligne  5  eu  remüntaiU  ;  Usez 

Ekv* 

Poge  30G,  ligne  lo  :  B,  llêez  a. 


,  P^go  4[j4  ,  ligne  3  .  749  àrpeiH ,  iissi  7,^9  *r 
peuï. 

Page  4<>7'.  ligut-'  18  ~  ajûulez  toj^  pL  19,  fig.  j* 
I  Page  417,  ligne  3  eu  rGmontant  :  qui.  Uses  que 
font  tourner. 

page  448  ,  ligue  6,  en  remontant  :  à  tirerj  IfMt 
U  lier. 

Pag*  471,  ligue  5  en  remontant  :  IWtlcle*  Ihs* 
Pangle.  ' 

Page  47si,  Bgna  9  en  reniontanl  ;  slatistiquri  , 
stàiiquËS*  ^ 

page  507,  ligue  5  eu  remontant  :  ramure,  Utez 
rEuuure. 

TOME  IV. 

Page  i5.  ligne  at  :  ajoutez  Tuy*  lig,  5  fcî#,  pl,  17. 
Page  40)  ligne  4  •  ainsi ,  Usez  aussi* 
page  56,  dernier  alnitu  :  ajoutez  fig*  la,  pl*  17. 
Page  gSj  ligne  7  en  remontant:  L,  fîtes  e* 
Page  xS4  ,  ligue  24  :  Eï)»  ajouiei  {Éig.  4p  I 
Page  ao8  ,  ligne  5  :  AG,  Usez  AC- 
Page  S69  ,  ligne  i5  ;  le  point  d  en  f*,  a  eu 
fi'séi  le  point  ^  en  f’,  f  en 
Page  27],  ligne  a  eu  remontant  :  peut  être,  jitrt 
ne  peut  êtie- 

Page  5oi,  ligne  3  en  remontant  :  ajoutez  ^oy. 

30  ,  pl*  3. 

Page  547)  Jjgue  i  x  :  A5,  Uisz  AB- 
Page  349,  ligne  la  :  C\  Usez  C. 
page  4^3,  ligue  5  :  effaecz  le  nicl  est. 

Page  486}  ligne  9  en  remontant  :  Ascliplàs,  tiseï 
Asclcpias- 

Page  4û6.  ligne  14  i  Usez  dans  la  fig+  6  la  circu¬ 
lation  continue  de  La  roue  E  transmet  un 
va -et- vient  au  système  à  Taide  de  la  crémab 
'  lîère  intérieure* 

Page  479  1  ligiie  X^  *  ajoutez  voy.  Ssviïïttc. 

tome  V* 

page  2,  ligue  4  remontaut  ;  nutrit e ,  Utez 
nutritive* 

page  9  ,  ligne  6  en  remontant  :  rayon  ,  fii«£ 
crayou. 

Page  xü,  ligne  5,  K,  Usez  F* 

Page  60  ,  ligne  dernière  :  enseigner,  Usez  ci- 
pûscr. 

Page  110,  Jigtie  i5  ;  fig*  8 ,  fig.  n* 

Page  120,  ligne  11  :  le  bord  idc  rouverttirc,itits 
îc  bord  de  la  fenêtre. 

Page  xOj,  ligne  4  *  on  usse  ,  Ibcs  on  vite» 

Pag  e  553,  ligne  3  :  fig-  8,  ajoutez  pL  5o. 

P^jgi’  3So,  ligue  7  en  rcniontanl  :  pl.  17,  Usez 

Page  :  Parncle  RÉstsTA?fCE  doit  être  pocté 
liage  44 ï  1  après  Partiels  Uisr^ïr. 


Page  4^0.  ligne  17  :  t  et  f,  uses 
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